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El presente estudio titulado Implementación del mantenimiento productivo total 
(TPM) para incrementar la productividad en el área de envoltura metálica UM-3 de 
la empresa Panasonic Peruana S. A. Lima 2017 cuyo objetivo principal fue 
determinar cómo la implementación del mantenimiento productivo total (TPM) 
incrementa la productividad en la sección de envoltura metálica UM-3 de la 
empresa Panasonic Peruana S. A., respaldada por la teoría de los autores 
Cuatrecasas y Torrel quienes contextualizan que el TPM reduce a cero las averías 
de los equipos, los defectos y los accidentes llevando a un incremento de la 
productividad y calidad las cuales se dimensionaron con la medición del OEE. Y la 
teoría desarrollada por Humberto Gutiérrez quien expresa que la productividad 
tiene que ver con los resultados que se tienen en un proceso o un sistema, lo cual 
se midió a través de sus dimensiones de eficiencia y eficacia midiendo los recursos 
empleados a través del tiempo total y los resultados mediante la cantidad de 
productos generados en buenas condiciones. 
La presente investigación por el tipo es cuantitativa aplicada, por su nivel es 
descriptiva y por su diseño es cuasi experimental. Tuvo como población y muestra 
la producción diaria de envolturas metálicas durante un periodo de 60 días. Al ser 
la muestra igual a la población, no se usó muestreo. Los datos para el estudio 
fueron recolección en campo, es decir, fueron acumulados y descargados a las 
fichas de recolección con la ayuda de un controlador lógico programable (PLC).  La 
validez de dicho instrumento se midió con el juicio de expertos, teniendo en cuenta 
a 3 ingenieros industriales de la Universidad Cesar Vallejo. Los datos tomados son 
datos reales proporcionados por la empresa Panasonic Peruana S.A., siendo datos 
oficiales asume su confiabilidad. Según los resultados arrojados por los programas 
usados, se concluyó, que la implementación de un programa de mantenimiento 
productivo total (TPM), mejoró significativamente la productividad en un 31.20%, la 
eficiencia en un 14.49% y la eficacia en un 14.82%. 
 




The present study titled Implementation of the total productive maintenance (TPM) 
to increase productivity in the area of metal wrapping UM-3 of the company 
Panasonic Peruana SA Lima 2017 whose main objective was to determine how the 
implementation of the total productive maintenance (TPM) increases the 
Productivity in the UM-3 wrapping section of the company Panasonic Peruana SA, 
supported by the authors' theory Cuatrecasas and Torrel who contextualize that the 
TPM reduces equipment faults, defects and accidents to zero, leading to an 
increase Of productivity and quality which were measured with the OEE 
measurement. And the theory developed by Humberto Gutierrez who contextualizes 
that productivity has to do with the results that are in a process or a system, which 
was measured through its dimensions of efficiency and effectiveness by measuring 
the resources employed over the total time And the results by the quantity of 
products generated in good conditions. 
The present research by the type is quantitative applied, because its level is 
descriptive and because its design is quasi experimental. It had as population and 
shows the daily production of metal wrappings during a period of 60 days. As the 
sample is equal to the population, no sampling was used. The data for the study 
were collected in the field, ie they were accumulated and downloaded to the 
collection sheets with the help of a programmable logic controller (PLC). The validity 
of this instrument was measured by expert judgment, taking into account 3 industrial 
engineers from the Universidad Cesar Vallejo. The data taken is actual data 
provided by the company Panasonic Peruana S.A., being official data assumes its 
reliability. According to the results of the programs used, it was concluded that the 
implementation of a total productive maintenance program (TPM) significantly 
improved productivity by 31.20%, efficiency by 14.49% and efficiency by 14.82%. 
 





































En la consolidación de la credibilidad organizacional, la exigencia está en tener 
elevado los estándares de calidad, los mismos que requieren una evaluación con 
frecuencia menor, en consideración al alto nivel competitivo en el mercado de 
consumo. 
 
Así también, reducir los niveles de inoperatividad tecnológica, de esa manera 
disminuir el impacto que se genera en las fallas, averías y defectos en la 
producción, logrando así tener una mayor competitividad y un buen 
posicionamiento en el mercado, siendo a través del mantenimiento productivo total 
(TPM), lo que ayuda a tener una mayor estrategia de mantenimiento, obteniendo 
mejoras en la producción y elevando la eficiencia global de los equipos. 
 
Por tal motivo, las empresas deben cuidar el proceso productivo y la productividad 
generada dentro de esta. Es por ello que en el presente trabajo de investigación 
nos dará a conocer detalladamente, como se encuentra actualmente la sección de 
envoltura metálica UM-3 de la empresa Panasonic Peruana S. A., mostrándonos 
sus fortalezas y debilidades y así a través de la mejora de la eficiencia global de los 
equipos incrementaremos la productividad, y a su vez mejorará los procesos de 
fabricación del producto, ya que esto está relacionado directamente con los costos 
de producción.  
 
Con la implementación de la metodología del mantenimiento productivo total (TPM) 
y a través del desarrollo de sus 4 fases divididas en 12 etapas, y principalmente 
con el compromiso y apoyo de los directivos, empleados, técnicos y operarios de la 
empresa Panasonic Peruana S. A. se logrará eliminar pérdidas de producción 
debido al estado de los equipos en la sección de envoltura metálica UM-3, es decir, 
mantener alta la eficiencia de los equipos y su disposición para producir a su 
máxima capacidad, productos de alta calidad y sin paradas de producción no 
programadas y la búsqueda de nuevos objetivos cada vez más ambiciosos como 
la de lograr el desarrollo de un mantenimiento preventivo e incluso ir con proyectos 




                                                        Tabla 1  Nivel de productividad 2016 
 
1.1.  Realidad Problemática 
 
Dada la competencia de mercados; en la búsqueda del incremento de 
consumidores, se recurre a tecnología de punta para dar celeridad a los procesos 
y que estos generen la productividad ideal, accediendo así a múltiples herramientas 
que nos permite aprovechar de una manera eficiente nuestros recursos, tomar 
decisiones asertivas aportando al logro de las metas trazadas tanto en rentabilidad 
productividad y crecimiento, por tal razón existe alta competitividad entre empresas 
cuyo objetivo es permanecer y posicionarse en el mercado, bajar sus costos 
operativos y mejorar la calidad del producto o servicio, y es ahí donde aparece la 
herramienta TPM (Mantenimiento Productivo Total), la que elimina pérdidas de 
producción, la reducción de estos costos, aumenta la productividad generando 

















Nivel de productividad 2016 
 
En Latinoamérica, la productividad no ve diferencias entre países grandes o chicos, 
e incluso países pequeños pueden alcanzar a economías superiores como la de 





































creciendo luego incrementar su rentabilidad es aumentando la productividad. 
Entendemos por incremento de la productividad al uso racional e inteligente de 
todos los recursos que se involucran en los procesos productivos, esto es que el 
capital, la tecnología, la infraestructura productiva, la mano de obra, el espacio y el 
tiempo tienen que usarse racionalmente, esto es, con la debida oportunidad y sin 
desperdicios, por tal motivo dependiendo del rubro de la empresa ya sea de 
producción de bienes o de servicios es casi inevitable que los niveles de 
productividad sea condicionado por niveles de uso y situación de la maquinaria y 
equipos, y al mismo tiempo se ve influenciado por los programas de mantenimiento, 
entonces, hay una relación directa entre el mantenimiento y la productividad siendo 
intermediario la calidad.  
 

















   
Nuestro país es ajeno a estas tendencias ya que la competencia es muy fuerte 
entre empresas nacionales, esto implica que algunos procesos tengan similitud 
tanto en temas de calidad, rentabilidad, productividad y costos para que logren 
posicionarse en un mercado cada vez más agresivo. Por lo tanto, debemos optar 








































































por alternativas confiables dentro de la estrategia de desarrollo de las empresas, 
usando herramientas que marquen diferencias como es el caso del TPM que es 
una herramienta muy poderosa que, a través de sus 8 pilares, nos proporciona una 
visión del estado de las maquinarias de la empresa. 
 
El presente estudio se desarrolla en la empresa Panasonic Peruana S. A. Que se 
encuentra ubicada en la Av. Alfredo Mendiola 1600 distrito de Independencia – Lima 
Metropolitana. Comenzó sus operaciones en el año 1966, hoy con más 50 años 
dedicados a la producción de pilas secas se ha convertido en una marca muy bien 
posicionada y aceptada en el mercado nacional. Cuenta con 2 certificaciones ISO 
(14000 y 9002), por es que está bien comprometida con los cuidados del medio 
ambiente y con sus procesos de calidad, por ser una empresa que tiene 
procedencia japonesa, está en constante búsqueda de la excelencia tratando de 
mejorar permanentemente en cada área de la empresa para beneficio de los 
procesos de fabricación y en la búsqueda de nuevas herramientas para el 
incremento de la productividad. 
 
VISIÓN:  
Panasonic aspira a ser la Compañía No. 1 en Innovación Verde dentro de la 
Industria de la Electrónica al año 2018. Al celebrar los 100 años de fundación, 
fundación, haremos del ‘medio ambiente’ parte central de nuestras actividades de 
negocio y tomaremos el liderazgo en promover la ‘Revolución Verde’ que está 
llevándose a cabo alrededor del mundo para la siguiente generación. 
Específicamente trabajaremos para realizar nuestra visión con estas dos 
‘innovaciones’. 
 
Innovación de Vida Verde: 
Ofreceremos una mejor calidad de vida que brinde un sentido de seguridad, confort 
y alegría de manera sustentable, a las personas alrededor del mundo. Por ejemplo: 
 Vivir virtualmente cero emisiones de CO2 en el hogar y en edificios                            
completos. 
 Vivir rodeado de productos orientados al reciclaje.  
20 
 
 Vivir presenciando la evolución y propagación de los autos ecológicos. 
 Alcanzaremos esta vida verde creando negocios, productos y servicios 
innovadores uno tras otro, y los ofreceremos en su totalidad a la comunidad. 
Innovación del Negocio Verde: 
Existe el concepto de que la meta ideal de un productor es alcanzar ‘Cero Costos, 
Cero Tiempo y Cero Inventario’. Cero representa el ideal, y nosotros aspiramos a 
llegar lo más cerca que podamos a este ideal. Además, agregaremos Cero 
Emisiones, en otras palabras, contar con cero emisiones de CO2 y otros desechos 
será tan importante como los otros “ceros”. Por ejemplo: 
 Minimizaremos la cantidad de emisiones de CO2 en todos los procesos del 
negocio. 
 Implementaremos una producción orientada al reciclaje que genere el 
mínimo de desechos. 




Nuestra misión es dedicarnos al bienestar de la gente alrededor del mundo, así 
como al progreso de la sociedad a través del negocio.    
VALORES: 
 Contribución a la Sociedad: 
Contribuir al desarrollo y a la prosperidad de la humanidad a través de la I+D 
y el servicio de nuestros productos, procurando a la vez vivir en armonía con 
el entorno global. 
 Imparcialidad y Honradez: 
Mostrar una actitud transparente para que la sociedad crea en la actividad 
empresarial de Panasonic. Ser justos y honestos en todas las operaciones 




 Cooperación y Espíritu de Equipo: 
Reunir capacidades para lograr metas compartidas. 
  Mejora Continua 
Esfuerzo constante por mejorar y aprender para cumplir objetivos y asegurar su 
continuidad. 
 Cortesía y Humildad: 
Ser siempre cordiales y honorables, respetando los derechos de los demás para 
consolidar relaciones sociales duraderas y mejorar la calidad de vida en nuestras 
comunidades. 
 Adaptabilidad: 
Adaptar continuamente nuestro pensamiento y comportamiento al ritmo de las 
circunstancias para adecuarnos al entorno, propiciando y manteniendo siempre 
esta máxima como mensaje: “El cliente es lo primero”. 
 Gratitud: 
Demostrar gratitud por toda la confianza que la sociedad deposita en Panasonic. 
El apoyo que la sociedad demuestra otorgando la máxima satisfacción y valor 
para superar cualquier obstáculo. 
Al ser ésta una empresa japonesa, cuenta y está familiarizada con la mayor 
cantidad de herramientas de calidad, las cuales son usadas en cada proceso y la 
constante capacitación entre sus trabajadores para asegurar el óptimo performance 
del producto. Sin embargo, existen deficiencias como la de no contar con un 
sistema de monitoreo de disponibilidad, calidad y rendimiento adecuado, entonces 
las paradas de producción no programadas y productos no conformes provocan 
que las eficiencias diarias se reduzcan y se conviertan en reparaciones que en su 
mayoría son correctivas, reprocesos y pérdida de material  y esto lo apreciamos en 
la sección de envoltura metálica que a pesar que es una línea de producción 
automática, al no realizar sus mantenimientos preventivos y/o predictivos por la falta 
de capacitación de sus operarios, originan la baja eficiencia diaria en dicha sección 
obligando al uso de las horas extras para cumplir con el plan diario y que los 
siguientes procesos no se vean afectados por la falta de material. 
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A continuación, se demostrará los puntos que generan la baja productividad en la 







                         Tabla 2   Lluvia de Ideas 
N° LLUVIA DE IDEAS
1 Stress laboral
2 Mala lubricación
3 Ruido superior a 80 decibeles
4 Planos incompletos
5 Fatiga del personal
6 Reducción de velocidad
7 No hay stock mínimo de repuesto
8 Doble impresión de la hojalata
9 Falta de capacitaciones al personal técnico
10 No existe mantenimiento preventivo
11 Alta vibración
12 Polución
13 Falta historia de máquina
14 Personal con más de 60 años de edad
15 Personal operativo inexperto
16 Planos desactualizados
17 Falta de repuestos
18 Piezas desgastadas
19 Mala regulación de las máquinas
20 Piezas modificadas para cada operador
21 Mantenimiento inadecuado
22 Toma de decisiones tardía
23 Descascaro de la pintura
24 Temperatura en verano superior a 40° C
25 Falta de material en la máquinas
26 Paradas de producción
27 Personal insuficiente
28 Mala impresión de la hojalata
29 Hojalata fuera de medida
30 Repuestos fuera de medida
31 Procedimientos inadecuados
32 Mala lectura de los instrumentos
33 Almacenamiento inapropiado
34 Uso de Lainas
35 Espacios reducidos
36 Procedimientos no escritos
37 Repuestos diferentes en cada máquina
38 Diferentes formatos de calidad
39 Supervisión deficiente
40 Modificación de repuestos sin autorización
Elaboración propia























Cada máquina usa repuesto especifico
Doble impresión de hojalata
Hojalata fuera de medida
Mala impresión de la hojalata
Menor costo
Descascaro de la pintura
Baja calidad
Almacenamiento inapropiado
Personal con más 
de  60 años de  edad
Fatiga
Personal insuficiente 
Falta de capacitación 
al personal técnico
Falta material en la máquina




Toma de decisiones tardía
Supervisión deficiente





Diferentes formatos de calidad
Control manual
Mala regulación de las máquinas
Procedimientos no esctritos
Procedimientos inadecuados








No hay stock de repuestos
Falta historia de máquina
Mantenimiento inadecuado
Uso de  laines


























































































































































































































































































































































































































































































Almacenamiento inapropiado 1 1 1 3
Alta vibración 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 11
Descascaro de la pintura 1 1 1 3
Diferentes formatos de calidad 1 1 1 1 4
Doble impresión de la hojalata 1 1 2
Espacios reducidos 1 1 1 3
Falta de capacitaciones al personal técnico 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 22
Falta de material en la máquinas 1 1 1 1 1 1 6
Falta de repuestos 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 19
Falta historia de máquina 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 21
Fatiga del personal 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 16
Hojalata fuera de medida 1 1 1 1 1 5
Mala impresión de la hojalata 1 1 2
Mala lectura de los instrumentos 1 1 1 1 1 1 1 7
Mala lubricación 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 14
Mala regulación de las maquinas 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 14
Mantenimiento inadecuado 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 28
Modificación de repuestos sin autorización 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 19
No existe mantenimiento preventivo 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 24
No hay stock mínimo de repuesto 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 20
Paradas de producción 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 31
Personal con más de 60 años de edad 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 15
Personal insuficiente 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 16
Personal operativo inexperto 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 18
Piezas desgastadas 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 25
Piezas modificadas para cada operador 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 23
Planos desactualizados 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 22
Planos incompletos 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 20
Polución 1 1 2
Procedimientos inadecuados 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 20
Procedimientos no escritos 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 20
Reducción de velocidad 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 28
Repuestos diferentes en cada máquina 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 25
Repuestos fuera de medida 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 21
Ruido superior a 80 decibeles 1 1
Stress laboral 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 10
Supervisión deficiente 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 21
Temperatura en verano superior a 40° C 1 1 2
Toma de decisiones tardía 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 22
Uso de Lainas 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 19
Elaboración propia
                                      Tabla 3    Matriz de Relación 
© Elaboración Propia 
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En la tabla N° 4 se observa el número de incidencia de fallas durante el 
periodo de trabajo y su frecuencia en porcentaje. 
 
Problemas f f% fa%
Paradas  de producción 31 5.1% 5.1%
Mantenimiento inadecuado 28 4.6% 9.8%
Reducción de velocidad 28 4.6% 14.4%
Piezas  desgastadas 25 4.1% 18.5%
Repuestos  di ferentes  en cada máquina 25 4.1% 22.7%
No exis te mantenimiento preventivo 24 4.0% 26.7%
Piezas  modificadas  para  cada operador 23 3.8% 30.5%
Falta  de capaci taciones  a l  personal  técnico 22 3.6% 34.1%
Planos  desactual izados 22 3.6% 37.7%
Toma de decis iones  tardía 22 3.6% 41.4%
Falta  his toria  de máquina 21 3.5% 44.9%
Repuestos  fuera  de medida 21 3.5% 48.3%
Supervis ión deficiente 21 3.5% 51.8%
No hay s tock mínimo de repuesto 20 3.3% 55.1%
Planos  incompletos 20 3.3% 58.4%
Procedimientos  inadecuados 20 3.3% 61.8%
Procedimientos  no escri tos 20 3.3% 65.1%
Falta  de repuestos 19 3.1% 68.2%
Modificación de repuestos  s in autorización 19 3.1% 71.4%
Uso de La inas 19 3.1% 74.5%
Personal  operativo inexperto 18 3.0% 77.5%
Fatiga  del  personal 16 2.6% 80.1%
Personal  insuficiente 16 2.6% 82.8%
Personal  con más  de 60 años  de edad 15 2.5% 85.3%
Mala lubricación 14 2.3% 87.6%
Mala regulación de las  máquinas 14 2.3% 89.9%
Alta  vibración 11 1.8% 91.7%
Stress  labora l 10 1.7% 93.4%
Mala lectura  de los  instrumentos 7 1.2% 94.5%
Falta  de materia l  en la  máquinas 6 1.0% 95.5%
Hoja lata  fuera  de medida 5 0.8% 96.4%
Diferentes  formatos  de ca l idad 4 0.7% 97.0%
Almacenamiento inapropiado 3 0.5% 97.5%
Descascaro de la  pintura 3 0.5% 98.0%
Espacios  reducidos 3 0.5% 98.5%
Doble impres ión de la  hoja lata 2 0.3% 98.8%
Mala impres ión de la  hoja lata 2 0.3% 99.2%
Polución 2 0.3% 99.5%
Temperatura  en verano superior a  40° C 2 0.3% 99.8%
Ruido superior a  80 decibeles 1 0.2% 100.0%
TOTAL 604 100%






















En la ilustración N° 3 se observa que el mayor porcentaje se recarga en la barra 
designada a máquina, el cual nos indica que solucionando el 20% de las causas, 



















































                                            Tabla 5   Consolidado Estratificación 
 Estratificación 



















































































































Mantenimiento 10 10 1 1 10 5 ALTO 37 35% 10 370 1 TPM
Procesos 5 10 5 1 5 5 ALTO 31 30% 5 155 2 Mejora Contínua
Gestión 1 1 1 5 1 1 MEDIO 10 10% 1 10 4 *
Calidad 5 1 10 1 5 5 MEDIO 27 26% 5 135 3 5 S



















Matriz de consolidación 




1.2. Trabajos previos  
Los trabajos previos con temas de estudios referidos al presente planteamiento, se 
afianzan con propuestas de investigadores al contener asuntos de importancia, nos 
servirá de referencia como guía del tema a tratar y ayudar a estabilizar los trabajos 
por medio de bases con argumentos sólidos: 
 
ALMUDENA, Gancedo. Implantación de la Filosofía TPM en una Planta de 
Producción y Envasado, (Titulo para optar el grado de Ingeniero Industrial) Escuela 
técnica superior de ingeniería (icai). Madrid 2007 (173 pp). 
El siguiente estudio tiene como finalidad consolidar los niveles básicos del pilar de 
Mantenimiento Autónomo adquiridos en la planta y eliminar las posibles recaídas 
en los niveles inferiores. Dicha tesis es cuantitativa, está dentro de las 
experimentales, es aplicada, y es longitudinal ya que tomó muestras antes y 
después de la implantación del TPM. El tesista concluyó que, toda empresa que 
desee desarrollarse en un ambiente de liderazgo debe de usar el mayor recurso de 
toda empresa, que son los trabajadores, de los cuales hay que aprovechar su 
creatividad e inteligencia que es un recurso tangible a favor de toda empresa. Los 
técnicos del área de mantenimiento deben entender que, al participar con su 
experiencia y habilidades y destrezas con los maquinistas, contribuyen a construir 
un ambiente de liderazgo. A su vez lograrán cumplir con el Mantenimiento 
Preventivo y tendrán oportunidades para desarrollar el Mantenimiento Predictivo. 
El Dr. Deming expresaba que cuando el personal de todo nivel dentro de la 
organización se siente orgulloso de lo que realiza y en lo que contribuye, el entorno 
es mucho más productivo. Por tal motivo es importante tener conciencia con el 
equipo y en la utilidad del TPM en cada una de sus labores del día a día y darle la 
facilidad al acceso a ellas y un adecuado manejo. Por tal motivo, se inició desde el 
análisis de la situación actual del equipo y la maquinaria dentro de la metodología 
y se consiguió concluir sobre la necesidad de desarrollar un plan de Mantenimiento 
Autónomo de las líneas de producción. De la tesis en mención se utilizó como 
referencia sus fichas de mantenimiento y de máquina ya que es una empresa de 




MUÑOZ, Marcelo. Propuesta de mantenimiento productivo total para la línea 
zincalum de la compañía siderúrgica Huachipato S. A. (Trabajo de titulación 
presentado en conformidad a los requisitos para obtener el título de ingeniero civil 
industrial) Universidad del Bío – Bío Profesora Guía: Facultad de Ingeniería Leticia 
Galleguillos Peralta Depto. Ingeniería Industrial 2009. (243, pp). Para el 
investigador el objetivo de la tesis fue proponer una metodología que ayude a la 
mejora de la gestión de mantenimiento de la Línea Zincalum de la Cía. Siderúrgica 
Huachipato, minimizando al máximo las fallas de las máquinas y productos 
defectuosos, con el uso de la herramienta: Mantenimiento Productivo Total (TPM). 
En dicha tesis se observó que por su diseño pertenece a las no experimentales 
porque no controla ni manipula a las variables, es descriptiva porque buscó 
especificar las propiedades, características y perfiles de la variable. Del presente 
estudio se llegó a las siguientes conclusiones: Hubo una relación directa entre el 
mantenimiento y la producción. Gran parte de las empresas nacionales tienen 
programas de mantenimiento. La idea fue de implantar un programa de 
Mantenimiento Productivo Total para la línea zincalum es importante.  La vigente 
gestión funciona bien siguiendo los planes actuales, sin embargo, ha hay ocasiones 
en donde los indicadores estuvieron por debajo de lo normal. La expectativa fue 
que con la implantación del TPM mejorare la situación que existente hasta ahora. 
La aplicación de TPM fue importante ya que contribuye a que la forma de desarrollo 
del mantenimiento sea más eficaz y eficiente, lo cual es parte de las empresas que 
buscaron eliminar paradas de producción, productos defectuosos y agregar valor. 
Se tuvo en claro que el TPM puede ser aplicado a varios equipos de una línea 
productiva. Toda empresa que aplique esta metodología incrementará su 
productividad y dará valor a sus procesos. Frente a un mercado muy agresivo es 
importante lograr ventajas que demuestren la calidad en los diferentes procesos 
productivos. El aporte de la tesis en estudiada fue que comprueba que una 
aplicación adecuada de la metodología TPM, conlleva a resultados favorables que 
son aplicables a cualquier empresa ya sea de producción de bienes y/o servicios. 
 
JIMÉNEZ, Yeiny. Propuestas de mejora bajo la filosofía TPM para la empresa 
Cummins de los Andes S: A. (Trabajo de grado presentado como requisito parcial 
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para optar al título de Ingeniera Industria). Corporación universitaria lasallista 
facultad de ingenierías Ingeniería industrial Caldas – Antioquia 2012. (48, pp).  
El tesista planteó propuestas de mejoras basadas en la Metodología del 
Mantenimiento Productivo Total (TPM) que aportó a la mejora de la prestación del 
servicio en la reparación de motores de la empresa Cummis de los Andes, dirigidas 
al mejoramiento de procesos, disminución de desperdicios y costos, para la 
realización de esta investigación se hizo énfasis en la aplicación de la herramienta 
de las 5S, cuyo objetivo fue la formación de hábitos de limpieza y orden. En dicha 
tesis, se observó que por su diseño es no experimentales ya que no controla ni 
manipula a la variable, es explicativa porque contiene un conjunto de definiciones 
y de suposiciones relacionados entre sí de manera organizada sistemática. Se 
concluyó que: La implementación de la metodología de las 5S puede ser aplicada 
para desplazar con antiguos instrucciones ya existentes e implementar una nueva 
cultura del mantenimiento de orden, organización, limpieza, y disciplina como un 
elemento dentro de los servicios en la reparación de motores. Cuando una filosofía 
llega a la empresa, en un principio la dirección, jefes, supervisores y trabajadores 
se encuentran con dispuestos a colaborar, sin embargo, no se logra los objetivos 
deseados por falta del involucramiento del personal. Esto sucedió en la sección de 
servicio de la empresa Cummis de los Andes; en donde aconteció múltiples 
cambios tanto en lo administrativa como la parte financiera de unidad. Se optó por 
hacer sugerencias y recomendaciones que en el futuro podría permitir tener una 
visión mucho más clara y precisa sobre todos los beneficios que se obtendrá para 
mejorar y mantener en buenas condiciones la organización, orden y limpieza en el 
puesto de trabajo. El aporte que generó la tesis en mención fue que reafirma que 
realizando una implementación adecuada de la metodología TPM se verán 
resultados favorables en cualquier empresa que aplique esta herramienta. 
 
ULCO, Claudia. Aplicación de la ingeniería de métodos en el proceso productivo de 
cajas de calzado para mejorar la productividad de mano de obra de la empresa 
industrias art. (Tesis para optar el título Profesional de Ingeniero Industrial). 




Dicha tesis es cuantitativa aplicada ya que mejoró la productividad a través de la 
ingeniería de métodos, por su nivel es descriptiva ya que fue más allá de la 
descripción, por su diseño es cuasiexperimental longitudinal ya que recopiló datos 
en un tiempo, está dentro de las experimentales porque hubo relación de la variable 
mediante la manipulación de al menos una de sus variables. El tesista buscó 
aumentar la productividad de la mano de obra de los sistemas productivos de la 
empresa Industrias Art Print en la ciudad de Trujillo en el distrito de El Porvenir, a 
través de la aplicación de la herramienta de estudio de métodos. El autor concluyó 
que, en el estudio de tiempos del proceso inicial permitió establecer un tiempo 
estándar de 407.51 minutos/millar y una productividad de 156 cajas/hora. Con el 
estudio de métodos se optimizó los movimientos en exceso que afectaban la 
productividad; se identificó que el 47% de acciones no eran productivas para el 
proceso inicial y haciendo las mejoras de las actividades del proceso de plastificado 
se pudo identificar que el 6% de los procesos fueron improductivos. En el estudio 
de tiempos del proceso luego de la mejora de métodos se logró establecer un 
tiempo estándar de 377.95 minutos/millar, dando lugar a una disminución de 29.56 
min/mill y una productividad de 193 cajas/hora. Permitiendo un aumento de la 
productividad de 23.7%. Al realizar las mediciones del impacto que generó la 
implementación de la ingeniería de métodos en la productividad de la mano de obra 
en la línea de producción de cajas de calzado en la empresa Industrias Art Print 
usando el análisis estadístico; los resultados logrados presentan normalidad ya que 
0.593 es mayor a 0.05 y se realizara la prueba estadística de T-Student. La presente 
tesis al ser de la misma universidad del trabajo en proceso, fue muy importante el 
marco metodológico, ya que comparte la misma línea de investigación. 
 
ARANA, Luis. Mejora de productividad en el área de producción de carteras en una 
empresa de accesorios de vestir y artículos de viaje (Tesis para obtener el título de 
Ingeniero Industrial). Universidad San Martin de Porras, Facultad de Ingeniería y 
Arquitectura, Lima-Perú, 2014. (164 pp). 
La finalidad del presente estudio fue aumentar la productividad del área de la línea 
de carteras. La herramienta utilizada en esta investigación es la mejora continua, 
utilizando herramientas tales como Brainstorming, Taguchi, QFD, AMFE, 5S, 5W, 
Graficas de Control de Calidad, usando la metodología del ciclo PHVA, Según la 
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tesis, es cuantitativa por que usó modelos matemáticos, longitudinal porque tomó 
datos durante un periodo de tiempo, explicativa porque relató los datos que se van 
dando en el transcurso del análisis.  El tesista concluyó que, según los estudios de 
tiempos, adquiriendo las maquinarias y a su vez realizando el mismo sistema para 
medir los tiempos en lo que respecta a la mano de obra, hubo una reducción en los 
tiempos de elaboración del producto, de 110.05 minutos a 92.08 minutos, lo cual 
representó un 16% de mejora. Los estudios de la productividad, después de 
implementar dichas mejoras, se evidenció un incremento de 1.01% con respecto a 
las primeras mediciones tomadas de la productividad en un inicio, esto significó que 
hubo una mejora considerable en un corto plazo, así mismo se incrementó la 
Efectividad 31%. El ahorro que se obtuvo al implementar las herramientas de 
mejora fue más de 3 mil soles por mes referente a los costos de calidad, lo cual 
generó ingresos a la empresa, incrementando los índices de ventas y los índices 
de satisfacción al cliente.  De la tesis en mención se tomó como referencia sus 
fichas de control de tiempos para medir los niveles de productividad en el transcurso 
de la investigación.  
 
FLORES, Sandra. Aplicación del TPM para la mejora de la productividad de la 
empresa Firth Industries Perú S.A. Cantera Flor de Nieve - Lurín 2014 Lima Perú. 
(Tesis para obtener título profesional de ingeniería industrial). Universidad Cesar 
Vallejo, facultad de ingeniería industrial. Lima Perú 2015. (273, pp). 
Dicha tesis por el tipo de investigación es cuantitativa, aplicada, por su nivel es 
descriptiva, longitudinal, con diseño cuasiexperimental longitudinal. Para el tesista, 
el objetivo principal de la investigación fue el desarrollo de un plan de 
mantenimiento preventivo para los equipos y maquinas soportes de la empresa, a 
través de la estrategia TPM con el objetivo de incrementar la disponibilidad y 
asegurar un óptimo funcionamiento de los equipos y máquinas de planta, para 
obtener un incremento de la productividad en la empresa. La investigadora 
concluyó lo siguiente, La cantera Flor de Nieve se mejoró su productividad con la 
implementación del mantenimiento productivo total (TPM) de 101,38 a 129,21 horas 
máquina por cada m3 producido. El total producido en la cantera Flor de Nieve logró 
incrementar de 1608.05 m3 a 2172,32 m3 con la aplicación del mantenimiento 
productivo total (TPM). El número de horas máquinas de la empresa cantera Flor 
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de Nieve logró incrementar de 11.97 a 17.07 horas máquinas con la implementación 
del mantenimiento productivo total (TPM). De la tesis en mención fue muy útil por 
que comparte en sus dimensiones la variable independiente y comparte la variable 
dependiente de la tesis en desarrollo. 
 
REYES, Marlon. Implementación del ciclo de mejora continua Deming para 
incrementar la productividad de la empresa calzados León en el año 2015. (Tesis 
para obtener el título profesional de ingeniero industrial). Universidad Cesar Vallejo, 
Facultad de Ingeniería Industrial. Lima Perú. (140, pp)  
Dicha tesis por el tipo de investigación es cuantitativa aplicada, explicativa, 
longitudinal, con diseño cuasiexperimental longitudinal. En la presente tesis, el 
autor buscó implementar el ciclo de Deming en el proceso productivo para aumentar 
la productividad en la empresa Calzados León, usando herramientas de calidad 
tales como las 5S, hojas de capacitación y control en aspectos de motivación y 
buenas prácticas de manufactura, ya que en la actualidad es baja la productividad. 
Con los resultados logrados se llegó a la conclusión sobre las mejoras efectuadas 
en una ratio de costo beneficio de 2.41, lo cual significó un mediano incremento en 
la productividad. Los análisis realizados determinaron que la causa raíz de los 
problemas en la empresa Calzados León comprobó que las causas primarias de su 
baja productividad son: la falta de motivación, no hay trabajo en equipo, la falta de 
capacitación por parte del empleador, no existe supervisión en los procesos, la falta 
de orden, la acumulación de productos en proceso, mala distribución en los 
procesos, la falta de materia prima, y la baja capacidad de producción. En lo que 
se refiere a las mejoras implementadas, los resultados indicaron que hubo una 
mejora del flujo del proceso en la elaboración del producto, debido a la nueva 
distribución del área de producción lo cual contribuyó a la disminución en la 
distancia en los recorridos y de movimientos innecesarios de 32% y 46% 
respectivamente, debido al método de Richard Muther (necesidad de proximidad o 
alejamiento) y Gourchet (determinación de superficies). Del mismo modo, la 
implementación del trabajo en equipo, expresa en una disminución de producción 
faltante de 63%, lo cual permitió que los operarios apoyen de manera directa al 
complimiento de los objetivos. Se implementó un programa de incentivos y 
reconocimientos lo cual motivó a los operarios por los logros con el objetivo de 
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aumentar la productividad. Con respecto a la implementación de los formatos de 
mejora, se disminuyó el acumulado del producto en proceso la cual aumenta la 
productividad. Con la implementación de los formatos de mejora, se redujo la 
acumulación del producto en proceso la cual se traduce en un incremento en la 
productividad. Del mismo modo, con la implementación de la filosofía de las 5” S” 
se logró puestos de trabajo más ordenados y limpios, evidenciando en un aumento 
de 50% en el total de las 5 “s”. La mejora implementada ayudó a incrementar la 
productividad de la mano de obra en un 25% y la productividad de materia en 4%. 
La tesis en mención se aprovechó ya que al ser de la misma universidad comparte 
la misma metodología y a su vez comparte la misma variable dependiente. 
 
QUISPE, Josué. Implementación del mantenimiento productivo total (TPM) para 
mejorar la productividad en el área de producción en la empresa Electro Volt 
Ingenieros S. A. Ventanilla, 2016. Tesis (para obtener título profesional de ingeniero 
industrial). Universidad Cesar Vallejo, facultad de ingeniería industrial. Lima Perú. 
(182, pp).   
El propósito del investigador fue, mejorar la productividad en el área de producción 
de la empresa Electro volt Ingenieros S. A. El tipo de investigación por su enfoque 
es cuantitativo, ya que analiza las variables de estudio, es aplicativa, ya que a través 
del estudio de las ciencias básicas soluciona un problema práctico, por su nivel es 
explicativa, porque va más allá de la descripción, por su diseño es pre experimental. 
El tesista concluyó, que después de la implementación del TPM, se incrementó la 
disponibilidad de las máquinas de 0.817 a 0.966. Con el mantenimiento preventivo 
se disminuyó la cantidad de productos no conformes, aumentando la calidad en la 
producción de 0.836 a 0.961, así mismo la productividad se incrementó de un 0.058 
a 0.074 up/min. Lo que evidencio que la productividad aumentó en un 28.47%. 
Dicha investigación fue muy importante en el desarrollo de la tesis ya que comparte 
las dos variables tanto la independiente como la dependiente. 
 
VACAS, Javier. Aplicación del TPM para mejorar la competividad en la empresa 
OMA-013, Callao 2016. Tesis (para obtener título profesional de ingeniería 




El principal objetivo del tesista fue incrementar la disponibilidad de las máquinas y 
equipos, para mejorar los servicios a través de la metodología TPM. El diseño del 
proyecto de investigación es pre-experimental ya que va a trabajar con grupos de 
tratamiento sin grupos de control, por su finalidad es aplicada ya que confronta la 
teoría con la realidad, por su nivel es descriptiva y explicativa porque describe la 
incidencia que tienen una variable sobre la otra, por su enfoque es cuantitativa 
puesto que se expresó en datos numéricos. El investigador llegó a la conclusión, 
que con la implementación del TPM hubo una mejora significativa de la 
competividad de 74.5% a 94.2%, también logró una reducción en los costos de 
disponibilidad de equipos, del mismo modo con la aplicación del mantenimiento 
productivo total (TPM) incrementa significativamente la productividad de la 
organización. El presente trabajo de investigación ayudó al desarrollo de la 
investigación ya que tomamos de ejemplo la medición de tiempos en las líneas de 
producción para la identificación de los problemas. 
 
ROMERO, Alan. Aplicación del mantenimiento productivo total para mejorar la 
productividad en el proceso de cereales extruidos de la empresa molino El Triunfo 
S. A. Callao 2016. Tesis (para obtener el título profesional de ingeniería industrial). 
Universidad Cesar Vallejo. Facultad de ingeniería industrial Lima Perú. (206, pp) 
La finalidad del siguiente trabajo de investigación fue mejorar la productividad en el 
proceso de cereales extruidos de la empresa molino El Triunfo S. A. a través de la 
herramienta mantenimiento productivo total (TPM), la tesis en mención es 
experimental, ya que manipula la variable independiente para ver su efecto sobre 
la variable dependiente, al mismo tiempo corresponde al tipo pre-experimental ya 
que hay un pre prueba y pos prueba a un solo grupo de control. El investigador 
llegó a la conclusión que gracias a la aplicación del TPM la productividad mejoró en 
un 22.6% con respecto a las tomas iniciales, lo que significó que de producir 284.4 
Kg/hora, se incrementó a 348.7 Kg/hora, el mantenimiento autónomo desarrollado 
por el personal de planta contribuyó al aumento de la producción de 1824.4Kg. de 
cereales a 2495.9 Kg de cereales, el desarrollo del mantenimiento planificado tuvo 
efecto en el incremento de horas efectivas de 6.4 horas a 7.2 horas en promedio. 
Dicho trabajo de investigación aportó de manera considerable en el desarrollo de 
37 
 
la tesis ya que comparte las variables tanto independiente como la dependiente y 
a su vez utiliza los mismos indicadores de medición. 
 
1.3. Teorías relacionadas al tema 
1.3.1. Mantenimiento Productivo Total (TPM) 
El TPM surgió y se desarrolló inicialmente en la industria del automóvil y pronto 
paso a formar parte de la cultura corporativa de las empresas que lo implantaban, 
una de las características principales es la reducción a cero de las averías de los 
equipos, los defectos y los accidentes, llevando a un aumento espectacular de la 
productividad y la calidad reduciendo costos y mejorando los beneficios. 
(Cuatrecasas y Torrel, 2010, Pág.37). 
 
Es el conjunto de disposiciones técnicas, medios y actuaciones que permiten 
garantizar que las máquinas, instalaciones y organización que conforman un 
proceso básico o línea de producción, pueden desarrollar el trabajo que tiene 
previsto en un plan de producción en constante evolución por la aplicación de la 
mejora continua. Por tal razón el TPM asume el reto de cero fallos, cero incidencias 
y cero defectos para mejorar la eficacia de un proceso productivo permitiendo 
reducir costes y stocks intermedios y finales, con lo que la productividad mejora. 
(Rey, 2010, Pág.59). 
Según García expone que el TPM más que un sistema de mantenimiento es la 
aplicación de toda una filosofía empresarial y personal, que busca maximizar la 
productividad en los procesos productivos. (2010, Pág.146). 
 
Gonzales señala que el TPM es una herramienta muy importante y una filosofía 
muy ventajosa para implementar en la empresa, el termino TPM fue definido 1971 
por el instituto japonés de ingenieros de planta desarrollándose inicialmente en la 
industria automovilista, posteriormente se trasladó a otros sectores industriales. 
(2005, Pág. 106). 
 
Tal como expresa Suzuki los resultados tangibles significativos por la aplicación del 
TPM en la empresa, son resultados sobresalientes, particularmente en la reducción 
de averías de los equipos, la minimización de los tiempos en vacío y pequeñas 
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paradas, disminución de defectos y reclamaciones de calidad, elevación de la 
productividad, reducción de los costos de personal, inventarios y accidentes y en la 
promoción de la implicación de los empleados. (1995, Pág.3). 
 
Tal como demuestran los autores sobre los conceptos del TPM es una herramienta 
muy útil que no solo permite la reducción de costos, reducción de paradas, 
reducción de accidentes, también aumenta la productividad en la empresa, 
teniendo así múltiples beneficios que a la larga se verá reflejado en el aumento de 
los ingresos, y en una mejora relación con el personal y la satisfacción del cliente. 
1.3.1.1. Pilares del TPM 
Mejoras Orientadas 
La actividad de mejora orientada es una prioridad en cualquier programa de 
desarrollo del TPM, siendo una de las actividades principales del plan maestro 
TPM. 
Las mejoras orientadas incluyen todas las actividades que maximizan la eficacia 
global de los equipos, procesos y plantas a través de una pertinaz eliminación de 
pérdidas y la mejora de rendimientos. 
 
Mantenimiento Autónomo 
Según Suzuki expresa que la clave para desarrollar un programa eficaz de 
mantenimiento autónomo es la profundidad y la continuidad, por tal motivo se debe 
tener en cuenta que el objetivo primordial del departamento de producción es 
producir productos en excelente estado, en menor tiempo y a un menor precio como 
sea posible. Una de las funciones principales es detectar y tratar con prontitud las 
anormalidades del equipo, es por eso que el departamento de producción debe 
mantener la planta operando eficientemente con el fin de establecer y satisfacer los 




Se establecen para lograr dos objetivos, mantener el equipo y el proceso en 
condiciones óptimas y lograr la eficacia y eficiencia en costes. En un programa de 
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desarrollo del TPM, el mantenimiento planificado es una actividad metódicamente 
estructurada para lograr estos dos objetivos. (Suzuki, 1995, Pág.145). 
 
Formación y adiestramiento 
Para llevar a cabo un mantenimiento eficaz es importante mejorar las habilidades 
de los recursos humanos de que dispone la empresa, por ello en las etapas iniciales 
de la implantación del TPM conviene realizar un esfuerzo especial pero muy valioso 
en la formación de los empleados, una vez puesto en marcha el TPM, se evaluará 
periódicamente a cada persona para fijar planes de formación para la fase 
siguiente. (Cuatrecasas, 2003, Pág.43). 
 
Gestión temprana de los equipos 
Se debe desarrollar productos de calidad que satisfagan las necesidades del 
cliente, y que sean competitivos, fáciles de vender y producir, siendo competitivos 
en el mercado. Por lo tanto, se debe poner atención en el diseño hasta la producción 
en gran escala que debe ser rápida y libre de problemas. Para lograr esto se tiene 
que identificar los inputs de producción requeridos, eliminar pérdidas asociadas con 
el equipo, maximizar la rentabilidad, es decir que los equipos sean fáciles de 
mantener, fiables, ya que se podrá asegurar así la calidad de los productos. 
(Suzuki, 1995, Pág. 199). 
 
Mantenimiento de calidad 
Se debe tener en cuenta que los equipos son los que asumen el trabajo en 
producción, y es por ello que la calidad depende netamente de las condiciones del 
equipo, por tal motivo la calidad tiene estrecha relación con el producto a través de 
los procesos que facilitan las condiciones necesarias para algunas 
transformaciones como son la separación, reacción y purificación de los materiales. 
También es necesario establecer condiciones de proceso apropiadas en función de 
las propiedades particulares, especificaciones técnicas que se tienen para la 
elaboración y transformación de los productos, es por ello que se debe tener en 




Actividades de departamentos administrativos y de apoyo 
 
El 80% de la calidad y coste de un producto se determina en las fases de desarrollo, 
diseño y producción, es decir los departamentos incluidos deben cooperar 
generosamente para asegurar que el departamento de producción no fabrique 
productos inútiles. (ibíd., pág.284). 
 
Gestión de seguridad y entorno 
 
El TPM asegura la fiabilidad del equipo, evitar los errores humanos y eliminar 
accidentes, creando seguridad en el trabajo, mejorando visible y palpablemente. 
Garantizar mejoras contra la contaminación y contar con un sistema de mejora 
continua con objetivos exigentes (ibíd., pág.323). 
 
1.3.1.2. Las 5s 
 
Es una filosofía japonesa que ayuda primordialmente a eliminar las averías y los 
accidentes en el trabajo y previene futuros fallos. 
 Seiri: Arreglo metódico que implica organización, clasificación y método. 
 Seiton: Orden, Implica localización separada e identificación de cada cosa. 
 Seiso: Limpieza de equipo, herramientas y áreas de trabajo. Como se verá, 
la limpieza se convertirá en un elemento fundamental del TPM. 
 Seiketsu: Mantener en buen estado el equipo, los útiles y herramientas. De 
hecho, nos referimos aspectos de mantenimiento y por tanto estarán 
directamente relacionadas con el TPM. 
 Shitsuke: Disciplina, implica el cumplimento de las reglamentaciones 
establecidas, de forma regular y continuada. (Cuatrecasas, 2003, Pág. 31). 
 
1.3.1.3. Las seis grandes pérdidas 
 
 Pérdida por avería: Son los errores o fallos de los equipos, ocasionando 
tiempos muertos en los procesos por paro total. Estas pueden ser de tipo 
esporádico o crónico. (Cuatrecasas, Pág,66, 2010). 
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 Pérdida por reparaciones: Tiempo invertido en la preparación, ajustes, 
reparación de las máquinas existiendo sistemas donde el tiempo de para de 
la máquina sea menor a diez minutos, como el SMED (Single minute 
Exchange die) (ibíd., pág.69). 
 Pérdida por tiempo de ciclo y paradas cortas: Conocido como paradas 
breves que impactan sobre la eficiencia. Se establece una medida de 
incidencias breves (MTBF) es la fracción entre el tiempo de trabajo (TT) y el 
número de paradas breves registrados (Npb). (ibíd., pág.75). 
 Pérdida por funcionamiento a velocidad reducida: Se refiere a las 
pérdidas de producción ocasionadas por la diferencia que hay entre la 
velocidad prevista para el equipo y la velocidad de operación real, teniendo 
como consecuencia que la producción sea diferente a la esperada. (ibíd., 
pág.82). 
 Pérdida por defecto de calidad: Se conoce como el tiempo perdido en la 
producción de productos, defectuosos de calidad inferior a la exigida, las 
pérdidas de los productos irrecuperables y las perdidas provocada por el 
reprocesado de productos defectuosos. Teniendo defectos esporádico y 
crónicos. (ibíd., pág.85). 
 Pérdida por puesta en marcha del equipo: Se conoce al nivel de 
producción que se da en ocasiones en el arranque y puesta en 
funcionamiento de determinadas máquinas, situado por debajo de la 
capacidad, que puede obtenerse con el mismo equipo, una vez superada 
esa fase. (ibíd., pág.88). 
 
1.3.1.4. Efectividad Global de los equipos (OEE) 
La efectividad Global del Equipo en una empresa o de un proceso productivo 
desarrollada por Seichi Nakajima en el primer abordaje de realidades industriales 
como sistema complejo. El OEE es una herramienta, método de medición del 
desempeño productivo que viene a estar integrado por datos de disponibilidad del 
equipo, la efectividad del desempeño, y de la tasa de calidad que se logra. 
(Belohlavek, 2011, pág.23). 
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El Overall Equipment Effectiveness (OEE) es una razón porcentual que sirve para 
medir la eficiencia productiva de la máquina industrial. Es una ratio que se emplea 
para medir el rendimiento y productividad de las líneas de producción en las que la 
maquinaria tiene una gran influencia. (Cruelles, 2010, Pág.102). 
Tal como nos definen los autores el Overall Equipment Effectiveness (OEE) es una 
herramienta que nos ayuda a evaluar en que índice porcentual se encuentra la 
funcionalidad y la eficiencia de los equipos, para así poder implantar las mejoras. 
(ver tabla N° 6). 
Se definen una medida que engloba distintos valores que permitan identificar qué 
tipo de deficiencias presenta nuestro equipo. Este valor nos lo darán los siguientes 
coeficientes: 






   (Cuatrecasas, 2010, Pág.116) 
E = Efectividad o Rendimiento de ciclo o nivel de funcionamiento de acuerdo con 
los tiempos de paro.  
𝐸 =
𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑡𝑖𝑣𝑜 𝑟𝑒𝑎𝑙 𝑖𝑑𝑒𝑎𝑙
𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑡𝑖𝑣𝑜
 
        (ibíd. Pág.116) 
C = Coeficiente o tasa de calidad o fracción de la producción obtenida que cumple 





        (ibíd., Pág.116) 
El resultado obtenido saldrá en porcentaje, para saber el punto de partida del 
equipo cuya eficiencia se quiere mejorar. (cuatrecasas y Torrell, 2010, pág. 113). 
        EG = D x E x C 
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Tabla 6    Coeficiente de Eficiencia y las 6 grandes perdidas 
Coeficiente de Eficiencia Las seis grandes perdidas 
Disponibilidad (D) 
1.- Fallo de Equipos 
2.- Cambios y preparaciones 
Efectividad (E) 
3.- Espera y paradas menores 
4.- Reducción de la velocidad 
Calidad (C)  
5.- Productos defectuosos y reprocesos 
6.- Perdidas al arrancar 
 
ente de Eficiencia y las 6 grandes perdidas 
1.3.1.5. Etapas de la Implantación de un programa TPM 
(Cuatrecasas y Torrell, 2010, Pág. 47) nos indica que para desarrollar un programa 
TPM está dividido en cuatro fases, donde se descompone en un total de 12 etapas. 
(Ver Tabla N° 7).                                










Fase Etapa Aspectos de Gestión
1. Decisión de aplicar TPM en la 
empresa
La alta direción hace público su deseo de llevar a cabo 
un programa TPM a través de reuniones internas, 
boletines de la empresa, etc.
2. Información sobre TPM.
Campaña informativas a todos los niveles para la 
introducción del TPM.
3. Estructura promocional del TPM
Formar comites especiales en cada nivel para promover 
TPM. Crear una oficina de promoción del TPM.
4. Objetivos y politicas basicas TPM.
Analizar las condiciones existentes; establecer 
objetivos, preveer resultados.
5. Plan maestro de desarrollo del TPM.
Preparar planes detallados con las actividades a 
desarrollar y los plazos de tiempo que se prevean para 
ello.
2. Introducción 6. Arranque formal del TPM
Conviene llevarlo a cabo invitando a clientes, 
proveedores y empresas o entidades relacionadas
7. Mejorar la efectividad del equipo
Seleccionar un(os) equipo(s) con perdidas crónicas y 
analizar causas y efectos para poder actuar
8. Desarrollar un programa de 
Mantenimiento Autónomo
Implicar en el mantenimiento diario a los operarios que 
utilizan el equipo, con una programa básico y la 
formación adecuada.
9. Desarrollar un programa de 
Mantenimiento Planificado
Incluye el mantenimiento periódico o con parada, el 
correctivo y el predictivo.
10. Formación para elevar capacidades 
de operación y mantenimiento
Entrenar a los líderes de cada grupo que después 
enseñarán a los miembros del grupo correspondiente.
11. Gestión temprana de equipos
Diseñar y fabricar equipos de alta fiabilidad y 
mantenibilidad
4. Consolidación
12. Consolidación del TPM y elevación 
de metas
Mantener y mejorar los resultados obtenidos, mediane 
un programa de mejora continua, que puede basarse en 
la aplicación del ciclo PDCA.
1. Preparación
3. Implantación
Fuente: Cuatrecasas y Torrell 
(Cuatrecasas y Torrell, 2010, pág. 
112). 




La productividad tiene que ver con los resultados que se obtienen en un proceso o 
un sistema, por lo que incrementar la productividad es lograr mejores resultados 
considerando los recursos empleados para generarlos. Los componentes de la 
productividad tales como eficiencia y eficacia midiendo los recursos empleados a 
través del tiempo total y los resultados mediante la cantidad de productos 
generados en buenas condiciones. (Gutiérrez, 2014, Pág. 21). 
 
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 =  𝐸𝑓𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 𝑥 𝐸𝑓𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖𝑎 
 







(Gutiérrez, 2014, Pág. 21). 
 
Es la relación entre los productos logrados y los insumos que fueron utilizados o los 
factores de la producción que intervinieron. El índice de productividad expresa el 
buen aprovechamiento de todos y cada uno de los factores de la producción, los 
críticos e importantes, en un periodo definido. (García, 2011, Pág. 17).  
 




 (García, 2011, Pág. 17) 
Nos manifiesta López que con la finalidad de no mermarlos; para efectuar la 
actividad lo más rápido posible, logrando ahorros con rapidez, recurriendo a 
aplicaciones técnicas y herramientas, en síntesis, permite ahorro de recursos y 
velocidad de proceso para producir o crear. (2013, pág. 17). 
Cruelles expone que “La productividad es un ratio o índice que mide el grado de 
aprovechamiento de los factores que influyen a la hora de realizar un producto, se 
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hace entonces necesario el control de la productividad. Cuanto mayor sea la 
productividad de nuestra empresa, menor serán los costes de producción y, por lo 
tanto, aumentará nuestra competitividad dentro del mercado” (2013, p. 223). 
La productividad se podrá definir como la relación entre el output de productos o 
servicios obtenidos con relación a los recursos empleados para el logro de los 






 (Cruelles, 2013, p.223) 
Rodríguez nos expresa que la productividad se define como la relación que existe 
entre la producción y el uso inteligente de los recursos humanos, materiales, 
financieros, originando que se logren objetivos de la empresa, mejora de la calidad 
de los productos y servicio al cliente, se fomente el crecimiento del trabajador y 
finalmente se contribuya con beneficios económicos ecológicos y morales a la 
sociedad. (1999, Pág.25). 
Prokopenko nos define que la productividad es una relación entre los resultados y 
el tiempo en que lleva en conseguirlos, ya que el tiempo es un denominador, siendo 
una medida universal, está fuera del control humano, de tal forma que cuanto menor 
tiempo se logre el resultado deseado, entonces, más productivo será el sistema. 
(1998, Pág. 3). 
Es por esta razón que cuando se define productividad en relación del outputs e 
inputs, nos enfocamos en la obtención de beneficios mutuos, ya sea para la 
empresa, para el cliente interno y/o externo, y para el mismo trabajador, se ve en 
la necesidad de utilizar medios, herramientas necesarias que generen mayor 
productividad, haciendo más agiles los procesos que no solo permitan mejorar la 




1.3.2.1. Factores del mejoramiento de la Productividad 
Existe una clasificación de factores de la productividad de Mukherjee y Singh citado 
por Prokopenko, siendo factores internos que están sujetos a control, y externos 
que son los que quedan fueran de control. A continuación, se detallan: (Ver 
Ilustración N° 6). 
                                                                             Ilustración 6 
                                                          Factores de mejoramiento de la Productividad 
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Factores Internos: Se clasifican en dos grupos: duros que no cambian fácilmente, 
y blandos que si son los fáciles de cambiar. 
Factores duros: 
Producto: Es el grado de valor que tiene al satisfacer las exigencias de producción. 
El valor de uso, como cantidad de dinero que es capaz de pagar el cliente por un 
producto de calidad determinada, el mejoramiento mediante el perfeccionamiento 
del diseño y de las especificaciones.  
Planta y Equipo: Juega un papel importante, lo cual se puede mejorar si se presta 
mayor atención a la utilización, antigüedad, modernización, inversión, expansión de 
capacidad, control de inventarios y diversos factores que afectan a la maximización 




























Factores de mejoramiento de la Productividad 
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Tecnología:  Establece una fuente significativa en el incremento de la 
productividad. La automatización mejora la operación de los materiales, el 
almacenamiento, los sistemas de comunicación y el control de calidad. 
Materiales y energía: Se puede lograr grandes resultados del consumo de 
materiales y energía con pequeños esfuerzos en la reducción de su consumo. 
Incluye las materias primas y los materiales indirectos. 
Los aspectos más significativos de la productividad son: 
Rendimiento del material, uso y control de desechos, perfeccionamiento de los 
materiales, utilización de materiales de menor calidad, reemplazo de las 
importaciones. 
Factores blandos: 
Personas: Es el principal recurso para el incremento de la productividad, todo 
personal que trabaja en una empresa tiene funciones que desarrollar, cada función 
tiene doble aspecto: dedicación y eficacia. 
Organización y sistemas: Las empresas deben de afrontar y prever los cambios 
en el mercado, utilizando las capacidades de la mano de obra, las nuevas 
innovaciones tecnológicas y otros factores externos, por tal razón las empresas 
necesitan funcionar con dinamismo, estando enfocados hacia una sola mira para 
alcanzar objetivos en común.  
Métodos de trabajo: El mejoramiento de las técnicas de trabajo tienden a ser más 
productivos. La eliminación de trabajos innecesarios y la realización de trabajos 
necesarios con mayor eficacia con menor esfuerzo y costo, para ello el estudio de 
trabajo, ingeniería industrial y la formación profesional son instrumentos de mejora 
de métodos de trabajo. 
Estilos de dirección: Es importante saber que no existe ningún estilo perfecto de 
dirección, por lo cual, la eficacia depende de cuándo, dónde, cómo y a quién aplica 






Factores Externos:   
Ajustes estructurales: Los cambios estructurales influyen en la productividad, 
siendo los cambios económicos (modalidades de empleo, la composición del 
capital, la tecnología, la escala y la competitividad) y los cambios demográficos y 
sociales (índices de natalidad y mortalidad, esto depende en la cantidad de 
trabajadores en la empresa, así mismo del salario y cultura de cada país). 
Recursos Naturales: Entre los recursos naturales más importantes resaltan la 
mano de obra, la tierra, la energía y la materia prima. 
Administración pública e infraestructura: Las políticas, estrategias y programas 
estatales repercuten fuertemente en la productividad. 
 
1.4. Formulación de problema 
 
1.4.1. Problema General 
¿De qué manera la Implementación del Mantenimiento Productivo Total (TPM) 
incrementa la productividad en la sección de envoltura metálica UM-3 de la 
empresa Panasonic Peruana S. A? 
 
1.4.2. Problemas específicos 
¿De qué manera la Implementación del Mantenimiento Productivo Total (TPM) 
incrementa la eficiencia en la sección de envoltura metálica UM-3 de la empresa 
Panasonic Peruana S. A? 
 
¿De qué manera la Implementación del Mantenimiento Productivo Total (TPM) 
incrementa la eficacia en la sección de envoltura metálica UM-3 de la empresa 






1.5. Justificación del estudio 
 
Teórico 
(Bernal, 2006) En una investigación hay una justificación teórica cuando el 
propósito del estudio es generar reflexión y debate académico sobre el 
conocimiento existente. Confrontar una teoría, constatar resultados o hacer 
epistemología del conocimiento existente. (Pág. 103). 
La siguiente investigación busca, mediante la aplicación de teorías y conceptos 
básicos de la metodología del Mantenimiento Productivo Total (TPM), cuya 
herramienta es parte de la mejora continua, las cuales son aplicables a empresas 
que buscan la excelencia, mejorando y aumentando la productividad y confiabilidad, 
mediante los coeficientes que intervienen en el cálculo de sus 8 pilares. 
Práctico 
En una investigación práctica cuando su desarrollo ayuda a generar soluciones o 
por lo menos propone estrategias que ayudan a resolver el problema. (Ib. Pág. 104). 
Al aplicar la metodología del TPM en la empresa, mejoró la productividad, ya que 
el objetivo de esta herramienta es lograr que se cumplan las metas mensuales de 
producción, identificando problemas existentes, para luego corregirlas las cuales 
mejoraron la productividad en la línea de producción. 
Económico 
Los resultados de la implementación del TPM, permitirá una reducción de costos 
en la sección de Envoltura Metálica de la planta de pilas, tanto paradas por averías, 
tiempo de reparaciones, paradas y tiempos de vacío, reducciones de velocidad, 
productos defectuosos y reprocesados y puestas en marcha sin producto real, por 
lo tanto, se obtendrá una mayor productividad y disponibilidad de máquinas y 
equipos en la línea de producción, y a su vez se garantizará la calidad del producto, 
reduciendo los reprocesos y extendiendo su vida útil. 
Metodológico 
Se da cuando el proyecto a realizar propone una nueva estrategia para generar 
conocimiento válido. (Ib. Pág. 104). 
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Para poder lograr los objetivos de la investigación se recurre a la recopilación de 
información, análisis de datos obtenidos, evaluación de los resultados, siendo que 
estos resultados se apoyan en técnicas de investigación validas en el medio. 
Social 
El presente estudio sirve para elevar el nivel técnico, analítico y deductivo del 
personal a cargo de los procesos productivos de la sección de envoltura metálica 
UM-3, con lo cual dejarían de ser un personal dependiente de la sección de 




1.6.1. Hipótesis general 
La Implementación del Mantenimiento Productivo Total (TPM) incrementa la 
productividad en la sección de envoltura metálica UM-3 de la empresa Panasonic 
Peruana S. A. 
1.6.2. Hipótesis específico 
La Implementación del Mantenimiento Productivo Total (TPM) incrementa la 
eficiencia en la sección de envoltura metálica UM-3 de la empresa Panasonic 
Peruana S. A. 
La Implementación del Mantenimiento Productivo Total (TPM) incrementa la 
eficacia en la sección de envoltura metálica UM-3 de la empresa Panasonic 
Peruana S. A. 
 
1.7.  Objetivos 
 
1.7.1. Objetivo general 
Determinar de qué manera la Implementación del Mantenimiento Productivo Total 
(TPM) incrementa la productividad en la sección de envoltura metálica UM-3 de la 
empresa Panasonic Peruana S. A. 
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1.7.2. Objetivos específicos  
Determinar de qué manera la Implementación del Mantenimiento Productivo Total 
(TPM) incrementa la eficiencia en la sección de envoltura metálica UM-3 de la 
empresa Panasonic Peruana S. A. 
Determinar de qué manera la Implementación del Mantenimiento Productivo Total 
(TPM) incrementa la eficacia en la sección de envoltura metálica UM-3 de la 



























































Bisquerra (1998) citado por Valderrama (2014) afirma que, a partir de la 
observación de casos particulares se puede plantear un problema, el cual puede 
remitir a una teoría a través de un proceso de inducción. Partiendo del marco teórico 
se formula una hipótesis mediante un razonamiento deductivo que luego, esta se 
intenta validar empíricamente. El ciclo completo inducción/deducción es lo que se 
conoce como el proceso hipotético-deductivo (Pág.97). 
 
2.1. Tipo de investigación 
Por su finalidad es una investigación de tipo Cuantitativa Aplicada, debido que 
mediante la utilización de la herramienta TPM mejoraremos la productividad, 
teniendo un beneficio para la empresa. El propósito de estudio es el de resolver 
problemas de naturaleza práctica, aplicando los resultados obtenidos en la 
investigación teórica. (Valderrama, 2014, Pág. 49).  
Por su nivel o profundidad de investigación es descriptivo porque buscan 
especificar las propiedades, las características y los perfiles de personas, grupos, 
comunidades, procesos, objetivos o cualquier otro fenómeno que se someta a un 
análisis, es decir, recoge información de manera independiente o conjunta, sobre 
conceptos o las variables a las que se refieren. (Valderrama citado por Hernández, 
2010, Pág. 43) y explicativo porque va más allá de la descripción de conceptos, 
fenómenos o del establecimiento de relaciones entre conceptos. Está dirigida a 
responder la causa de los eventos físicos o sociales, es decir descubrir la razón por 
la que ocurre un fenómeno determinado (op. cit., Pág. 45). 
Por su enfoque es cuantitativo en razón que utiliza la recolección y análisis de datos 
para contestar preguntas de investigación y probar hipótesis establecidas, y confía 
en la medición numérica, el conteo, y el uso de la estadística para intentar 
establecer con exactitud patrones en una población (Gómez, 200, Pág. 60). 
2.1.1. Diseño de investigación 
En la presente, se muestra un diseño cuasiexperimental longitudinal, porque se 
manipula al menos una variable independiente para ver su efecto y relación con 
una o más variables dependientes, a su vez comprende diseño con preprueba y 
posprueba con grupo de control no aleatorio. (ibid, 2014, Pág. 65).  
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Es decir, en razón de que se tiene como variable de análisis a la productividad en 
la sección de envoltura metálica donde la población está conformada con un grupo 
intacto previamente al análisis. 
Grupo Preprueba Variable Independiente Posprueba 
Gt. Y1 X Y2 
Siendo: 
Gt = Grupo de trabajo (muestra) 
Y1 = Productividad antes 
X = Implementación del TPM  
Y2 = Productividad después 
2.2. Variables, operacionalización 
En el siguiente proyecto trabajaremos con las siguientes variables: 
2.2.1. Variable independiente  
Mantenimiento Productivo Total (TPM) 
El TPM surgió y se desarrolló inicialmente en la industria del automóvil y pronto 
pasó a formar parte de la cultura corporativa de las empresas que lo implantaban, 
una de las características principales es la reducción a cero de las averías de los 
equipos, los defectos y los accidentes, llevando a un aumento espectacular de la 
productividad y la calidad reduciendo costos y mejorando los beneficios. 
(Cuatrecasas y Torrel, 2010, Pág.37). 
Dimensiones: 
OEE 
La efectividad Global de Equipo en una empresa o de un proceso productivo 
desarrollada por Seichi Nakajima en el primer abordaje de realidades industriales 
como sistema complejo. El OEE es una herramienta, método de medición del 
desempeño productivo que viene a estar integrado por datos de disponibilidad del 
equipo, la efectividad del desempeño, y de la tasa de calidad que se logra. 
(Belohlavek, 2011, pág.23). 
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Se definen una medida que engloba distintos valores que permitan identificar qué 
tipo de deficiencias presenta nuestro equipo. Este valor nos lo darán los siguientes 
coeficientes: 






   (Cuatrecasas, 2010, Pág.116) 
 
E = Efectividad o Rendimiento de ciclo o nivel de funcionamiento de acuerdo con 
los tiempos de paro.  
𝐸 =
𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑡𝑖𝑣𝑜 𝑟𝑒𝑎𝑙 𝑖𝑑𝑒𝑎𝑙
𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑡𝑖𝑣𝑜
 
        (ibíd. Pág.116) 
 
C = Coeficiente o tasa de calidad o fracción de la producción obtenida que cumple 





        (ibíd., Pág.116) 
El resultado obtenido saldrá en porcentaje, para saber el punto de partida del 
equipo cuya eficiencia se quiere mejorar. (cuatrecasas y Torrell, 2010, pág. 113). 
 
        EG = D x E x C 





2.2.2. Variable dependiente 
Productividad  
La productividad tiene que ver con los resultados que se obtienen en un proceso o 
un sistema, por lo que incrementar productividad es lograr mejores resultados 
considerando los recursos empleados para generarlos.  
En general, la productividad se mide por el cociente formado por los resultados 
logrados y los recursos empleados. (Gutiérrez, 2014 Pág. 20).  
  
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 =  𝐸𝑓𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 𝑥 𝐸𝑓𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖𝑎 
 
Dimensiones: 
Eficiencia: Relación entre el resultado alcanzado y los recursos utilizados. Ibid. 
Pág.20 
 





Eficacia: Es el grado en que se realizan las actividades planificadas y se 
alcanzaran los resultados planificados. Ibid. Pág.20 
 









Tabla 8 Matriz de Operacionalización de Variables 
© Elaboración propia 













Eficiencia Nivel de Eficiencia
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El TPM surgió y se desarrolló 
inicialmente en la industria del 
automóvil y pronto paso a formar 
parte de la cultura corporativa de las 
empresas que lo implantaban, una 
de las características principales es 
la reducción a cero de las averías 
de los equipos, los defectos y los 
accidentes, llevando a un aumento 
espectacular de la productividad y la 
calidad reduciendo costos y 
mejorando los beneficios. 
(Cuatrecasas y Torrel, 2010, 
Pág.37).
El mantenimiento productivo total es 
una heramienta  japonesa cuya 
finalidad es mejorar la 
productividad, competividad, y la 
eficiencia global de los equipos 
(OEE), este último con sus tres 
coeficientes como: disponibilidad, 
calidad y efectividad. Reduciendo 
aspectos fundamentales tales como: 
tiempos muertos del proceso, 
capacidad nominal de los equipos, 
productos no conformes, mal 
funcionamiento por malas 
maniobras, asegurando la 
confiabilidad, disponibilidad de los 
equipos de nuestra empresa 
dedicada a la fabricación y 




La productiividad tiene que ver con 
los resultados que se obtienen en en 
proceso o sistema por lo que 
incrementar prodctividad es lograr 
mejores resultados considerando 
los recursos empleados para 
generarlos. En general,  la 
productvidad se mide por el 
cociente formado por los resultados 
logrados y los recursos empleados 
(Gutierrez 2014, Pag. 20)
La base del estudio será la variable 
productividad donde a través de sus 
dimensiones eficiencia y 
eficacia,con sus respectivos 
indicadores se procederán a ser 
medidos mediante los análisis de 
datos numéricos en la sección de 
emboltura metálica UM-3 de la 
empresa Panasonic Peruana S.A.
EFICIENCIA = 
𝑇𝐼𝐸 𝑃𝑂 Ú𝑇𝐼 
𝑇𝐼𝐸 𝑃𝑂 𝑇𝑂𝑇  
𝐸  𝐶 𝐶  =
𝑃𝑅 𝐷. 𝐸 𝐸𝐶𝑈𝑇 𝐷 
𝑃𝑅 𝐷. 𝑃   𝐸 𝐷 
D=
𝑇𝐼𝐸 𝑃𝑂 𝑂𝑃𝐸  𝑇𝐼 𝑂 (𝑇𝑂)
𝑇𝐼𝐸 𝑃𝑂 𝐸        (𝑇 )
𝐸 =OC * OP
OC= OPERATIVIDAD POR PAROS




TIEMPO OPERATIVO EFECTIVO (TOE)
TIEMPO OPERATIVO REAL  (TOR)
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2.3. Población y muestra 
2.3.1. Población 
Una población es un grupo de posibles participantes el cual se desea generalizar 
el objeto de estudio. (Salkind, 1999, Pág. 96). La población está conformada por la 
producción diaria de envolturas metálicas durante un periodo de 60 días. 
2.3.2. Muestra 
Según Valderrama, La muestra es una parte representativa de la población, cuyas 
características son las de ser objetivo y reflejo fiel de ella, por ende, los resultados 
obtenidos en la muestra puedan generalizarse a todos los elementos que 
conforman dicha población (2014, Pág. 183). La muestra se encuentra conformada 
por la producción diaria de envolturas metálicas durante un periodo de 60 días. 
2.3.3. Muestreo 
Dado que la muestra es igual a la población, y siendo el muestreo una técnica para 
escoger la muestra de la población no se utilizó el muestreo. 
2.4. Técnicas e instrumentos de recolección de datos, validez y 
confiabilidad 
 
2.4.1. Técnicas e instrumentos de recolección de datos 
Ficha de registro de datos.  Es la técnica que consiste la sistematización de los 
datos con el propósito de facilitar la redacción de lo escrito. (Tamayo, 2004, Pág. 
182).  
Ficha N° 1 Tiempo en minutos de Fallas BODDY MARKER UM-3 (Ver anexo N° 2) 






2.4.2. Validez y confiabilidad 
La validez de dicho instrumento se midió con el juicio de expertos, Teniendo en 
cuenta a 3 ingenieros industriales de la Universidad Cesar Vallejo. (Ver anexo N° 
72,73 y 74). 
Dado que los datos tomados son datos reales proporcionados por la empresa 









2.5. Métodos de análisis de datos 
2.5.1. Análisis Descriptivo: Se usa las medidas de tendencia central (Media, 
mediana y moda), medidas de variabilidad (rango, desviación estándar, varianza, 
coeficiente de variabilidad), medidas de asimetría y kurtosis, finalmente gráficos 
(para variables cuantitativas continuas se usa histogramas, polígono de frecuencia 
y la ojiva, para cuantitativas discretas se usa gráfico de barras). (Valderrama, 2014, 
pág. 230). 
2.5.2. Análisis Inferencial (Para la prueba de hipótesis): Están las pruebas de 
comparación de medias (se usa la prueba “T” cuando la muestra es <30; y si la 
muestra es >30 se usa la puntuación Z), los coeficientes de correlación de Person(r) 
(para conocer los grados de correlación lineal) y la Regresión lineal simple (se usa 







Firma del experto informante
Firma del experto informante
Firma del experto informante
© Elaboración propia 
Tabla 9    Validación 
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Para el análisis de los datos se utilizará Microsoft Excel 2016, (promedio varianza) 
con SPSS versión 24, y el análisis de estadística inferencial. 
Los datos que se recopilen para el método actual de trabajo deberán ser tabulados 
para realizar el cálculo respectivo, a su vez se procederá a analizar la diferencia de 
medias de las dimensiones de las variables para contrastar las hipótesis. 
2.6. Aspectos éticos 
Todas las fuentes y referencias utilizadas en este trabajo de investigación, serán 
debidamente establecidas, la información obtenida para la elaboración del presente 
trabajo será suministrada por la empresa en estudio y los resultados que se 
obtengan será el reflejo de la realidad como se presenta actualmente la empresa 
en base a los datos obtenidos. 
2.7. Desarrollo de la Propuesta de Mejora 
El desarrollo del presente trabajo de investigación tuvo lugar en la empresa 
Panasonic Peruana S. A. Ubicada en Alfredo Mendiola 1600 Independencia, ésta 
empresa se dedica a la fabricación y comercialización de pilas secas. El área en 
estudio fue la sección envoltura metálica del modelo UM-3, es una línea semi - 
automática con una velocidad actual de 700 piezas/min. que abastece a la línea 
principal de pilas. 
 
2.7.1. Situación Actual 
A través de 57 muestras en un periodo de 3 meses, (agosto, setiembre y octubre) 
se observó que había una baja productividad en la sección de envoltura metálica 
UM-3 ya que los resultados arrojaban un promedio del 51% y esto debido a las 
múltiples paradas no programadas de producción por diferentes motivos , en 
especial por la falta de un plan de mantenimiento preventivo, la falta de capacitación 
del personal y esto en consecuencia generaba que se produjeran productos no 
conformes fuera de especificaciones, lo cual generaba que las mermas aumenten 
y baje la productividad, se eligió dicha sección ya que los productos fallados se 
pierden y no pueden ser reprocesados  puesto que la envoltura metálica una de las 
partes más caras del proceso, debido a que el material a usarse es importado y a 
su vez impreso,  se decidió realizarlo en dicha sección. 
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Al implementar la metodología TPM se obtendrán resultados en beneficio de la 
producción dando una mejora a los indicadores de la variable independiente (TPM), 
y por consecuencia los de la variable dependiente (Productividad), los cuales 






















Tabla referente al mes de agosto 2016, es la primera muestra de la recolección de 
datos, donde se aprecia que tiene una baja productividad resultante de la baja 
eficiencia y eficacia. 









1/08/2016 478 720 387,187 504,000 0.66 0.77 0.51
2/08/2016 471 720 381,858 504,000 0.65 0.76 0.50
3/08/2016 481 720 389,404 504,000 0.67 0.77 0.52
4/08/2016 481 720 388,895 504,000 0.67 0.77 0.52
5/08/2016 365 540 307,860 378,000 0.68 0.81 0.55
8/08/2016 487 720 393,611 504,000 0.68 0.78 0.53
9/08/2016 463 720 376,855 504,000 0.64 0.75 0.48
10/08/2016 396 720 329,893 504,000 0.55 0.65 0.36
11/08/2016 485 720 392,003 504,000 0.67 0.78 0.52
12/08/2016 343 540 292,778 378,000 0.64 0.77 0.49
15/08/2016 436 720 357,421 504,000 0.61 0.71 0.43
17/08/2016 486 720 392,552 504,000 0.67 0.78 0.53
18/08/2016 461 720 375,219 504,000 0.64 0.74 0.48
19/08/2016 355 540 301,107 378,000 0.66 0.80 0.52
23/08/2016 505 720 405,662 504,000 0.70 0.80 0.56
24/08/2016 484 720 391,361 504,000 0.67 0.78 0.52





























Tabla referente al mes de setiembre del 2016, ésta es la segunda muestra 
recolectada donde se ve que es una constante la baja productividad dentro del 
proceso, debido a las múltiples paradas de máquina no programadas lo cual 
genera una baja en la productividad. 










1/09/2016 473 720 383,785 504,000 0.66 0.76 0.50
2/09/2016 368 540 310,016 378,000 0.68 0.82 0.56
5/09/2016 417 720 344,603 504,000 0.58 0.68 0.40
6/09/2016 501 720 402,893 504,000 0.70 0.80 0.56
7/09/2016 358 540 404,239 504,000 0.66 0.80 0.53
8/09/2016 360 540 304,222 378,000 0.67 0.80 0.54
9/09/2016 457 720 372,303 504,000 0.63 0.74 0.47
12/09/2016 485 720 391,749 504,000 0.67 0.78 0.52
13/09/2016 430 720 353,535 504,000 0.60 0.70 0.42
14/09/2016 477 720 386,069 504,000 0.66 0.77 0.51
15/09/2016 355 540 301,017 378,000 0.66 0.80 0.52
16/09/2016 328 540 281,784 378,000 0.61 0.75 0.45
19/09/2016 467 720 379,391 504,000 0.65 0.75 0.49
20/09/2016 476 720 386,000 504,000 0.66 0.77 0.51
21/09/2016 506 720 406,944 504,000 0.70 0.81 0.57
22/09/2016 478 720 387,311 504,000 0.66 0.77 0.51
23/09/2016 339 540 289,699 378,000 0.63 0.77 0.48
26/09/2016 487 720 393,397 504,000 0.68 0.78 0.53
27/09/2016 485 720 392,118 504,000 0.67 0.78 0.52
28/09/2016 493 720 397,668 504,000 0.68 0.79 0.54


























En la captura de los 57 datos en los meses de agosto, setiembre y octubre se 
observa cómo es una constante diaria la baja eficiencia, eficacia y productividad, y 
cómo lo excesivo de los minutos perdidos por diferentes motivos, en su mayoría 
por las fallas constantes de las máquinas y las puestas en marcha en vacío debido 
a la falta de material. 











3/10/2016 438 720 359182 504000 0.61 0.71 0.43
4/10/2016 464 720 377571 504000 0.64 0.75 0.48
5/10/2016 442 720 361777 504000 0.61 0.72 0.44
6/10/2016 428 720 351909 504000 0.59 0.70 0.41
7/10/2016 345 540 293666 378000 0.64 0.78 0.50
10/10/2016 393 540 275301 378000 0.73 0.73 0.53
11/10/2016 501 720 350356 504000 0.70 0.70 0.48
12/10/2016 497 720 400440 504000 0.69 0.79 0.55
14/10/2016 367 540 309154 378000 0.68 0.82 0.56
15/10/2016 338 540 289135 378000 0.63 0.76 0.48
17/10/2016 483 720 390921 504000 0.67 0.78 0.52
18/10/2016 486 720 392703 504000 0.68 0.78 0.53
19/10/2016 475 720 385321 504000 0.66 0.76 0.50
20/10/2016 472 720 382835 504000 0.66 0.76 0.50
21/10/2016 362 540 306176 378000 0.67 0.81 0.54
22/10/2016 379 540 317951 378000 0.70 0.84 0.59
24/10/2016 483 720 390640 504000 0.67 0.78 0.52
25/10/2016 522 720 313656 378000 0.73 0.83 0.60
26/10/2016 477 720 386113 504000 0.66 0.77 0.51
27/10/2016 440 720 270494 378000 0.61 0.72 0.44
28/10/2016 341 540 290941 378000 0.63 0.77 0.49




© Elaboración Propia 
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2.7.2. Propuesta de la Mejora 
Dentro de las múltiples herramientas de mejora continua se busca encontrar una 
alternativa de solución que incremente la productividad, que reduzca las paradas 
de producción no programadas, minimice los productos no conformes, minimice 
accidentes, aumente la eficiencia de los equipos, por tal motivo tendrá que ser una 
herramienta accesible, que agregue valor a los trabajadores. 
Las alternativas viables que lograrían mejorar la productividad fueron: 
Mantenimiento productivo total (TPM), Mantenimiento centrado en la confiabilidad 
(RCM), mantenimiento preventivo y mantenimiento autónomo, las cuales se 
aprecian en un cuadro comparativo para su posterior evaluación. 
 
                      
Análisis de costo  Análisis de factibilidad               Análisis de tiempo 
DESCRIPCIÓN PUNTAJE   DESCRIPCIÓN PUNTAJE   DESCRIPCIÓN PUNTAJE  




4 BARATO  4 BUENO  2 REGULAR 




2 CARO  2 MALO     
1 MUY CARO  1 MUY MALO    
 
 
                 Tabla 14   Análisis de Criticidad 
ANÁLISIS DE CRITICIDAD 
HERRAMIENTA COSTO FACTIBILIDAD TIEMPO 
TPM 2 5 2 
RCM 2 4 2 
MTO. AUTÓNOMO 4 3 1 
MTO. PREVENTIVO 3 3 1 
 
Tabla de criticidad y propuestas de herramientas para el incremento de la 
productividad, donde se aprecia que la herramienta factible a implementar para las 
diversas fallas de que producen la baja productividad en la sección de envoltura 
metálica es el TPM. 
Tabla 13      Tablas de Análisis de Criticidad 
© Elaboración Propia 
© Elaboración Propia 
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Tabla 15    Cronograma de la implementación 
© Elaboración Propia 
66 
 
2.7.3. Implementación de la propuesta 
El objetivo principal de la implementación de un programa de TPM es conseguir la 
máxima eficiencia global de los equipos (OEE), de un sistema productivo. El 
desarrollo del TPM estará centrado en la eliminación de tiempos muertos o de 
vacío, reducción del funcionamiento a velocidad inferior a la nominal, y la reducción 
de los defectos de los procesos de los equipos. Incremento del sistema productivo 
y la calidad de vida de los equipos. 
 Establecimiento de un mantenimiento autónomo en el puesto de trabajo. 
 Optimizar las tareas de mantenimiento. 
 Gestión del mantenimiento preventivo. 
 Mejora de la funcionalidad de los equipos. 
 Capacitación y entrenamiento del personal. 
 Incidencia en los diseños de los equipos. 
 Política de prevención de mantenimiento. 
 
Para un desarrollo efectivo de un programa de mantenimiento productivo total 
(TPM), se desarrollará en cuatro etapas cada una con distintos objetivos, 
preparación, introducción, implantación y estabilización, desarrollando estas fases 
descomponiéndolas en doce etapas que formaran parte del proceso de 
implantación para un sistema de calidad dirigido a la mejora continua que será 
aplicado a la gestión de mantenimiento. (Ver tabla 15). 
 
Fase de preparación. 
En la primera parte es importante una buena planificación muy detallada del 
programa del mantenimiento productivo total (TPM) que evite futuros cambios 
durante el periodo de implantación, lo cual podría originar retrasos. 
 
Etapa 1: Anuncio de la alta dirección de la decisión de aplicar el TPM. 
La gerencia de la empresa Panasonic Peruana S. A. debe informar la noticia a todo 
nivel, desde los empleados hasta la parte operativa la intención de desarrollar un 
plan de mantenimiento productivo total en la empresa y transmitir el entusiasmo por 
dicho proyecto, lo cual tendrá que realizarlo a través de reuniones internas, 




Etapa 2: Información sobre TPM 
En esta etapa se tendrá que difundir la política mediante la realización de campañas 
informativas y tendrá que tener un alcance a toda la empresa donde se les permita 
entender el concepto de un programa de TPM y cuál va a ser el papel y su nivel de 
responsabilidad que cada uno va a ir desarrollando durante la implantación. (Ver 
ilustración 8 y 9). 
 
Etapa 3: Estructura promocional del TPM 
El TPM se promueve mediante la formación e implementación de pequeños grupos 
que se solapan en toda la organización. Para lograr los objetivos, el líder del grupo 
integra otros de un nivel más elevado, con este sistema se puede divulgar con 




































Primer equipo TPM, que tendrá el apoyo de la gerencia, dirigido por el jefe de 
mantenimiento y sus miembros que constan de un electricista, dos mecánicos, dos 
técnicos de línea y un operador de máquina. 
Etapa 4: Establecer políticas básicas TPM y fijar objetivos 
Es preferible que las políticas y objetivos que se señalen para el TPM surjan de la 
interacción del personal involucrado y que alcance planes a seguir a medio y largo 
plazo. Analizar el punto de partida de la empresa, conocer la situación actual, 
disponer de datos numéricos sobre las fallas y averías, rendimiento etc. (Ver anexo 
1). 
 
Etapa 5: Desarrollo de un plan maestro TPM 
Esta etapa es muy importante ya que se establecerá un plan para la implantación 
del TPM que entregará actividades en secuencia para lograr los objetivos y metas 
propuestas. Las actividades principales serán: 
 Establecimiento de un programa de Mantenimiento Autónomo que será llevado 
por el propio personal operario de la planta. (Ver anexo del 23 hasta 30 y 36). 
 Mejora de la efectividad del equipo. (Ver Anexo 39 hasta 52). 
 Establecimiento de un programa de mantenimiento planificado desarrollado por 
el personal de mantenimiento. (ver anexo 37). 
 Aseguramiento de la calidad. (Ver anexo 69). 
 Formación y entrenamiento para aumentar aptitudes personales. (ver ilustración 
11, anexo 62 al 68). 
 
Fase de introducción 
Etapa 6: Arranque del TPM 
En este punto se inicia el programa TPM, es conveniente lanzarlo en un acto formal 
donde asistan empleados, obreros, clientes o representantes de empresas 
relacionadas en donde se informa todas las actividades que ya habían sido 
desarrolladas en la fase de preparación. (Ver anexo 68 e ilustración 9). 
 
Fase de implantación. 
En esta fase de implantación se desarrollarán todas las actividades que fueron 
planificadas anteriormente, los nombres de las personas responsables y con las 
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fechas límite de su cumplimiento, definiendo un plan de acción para toda la vida del 
proyecto. (Ver tabla 15). 
 
Etapa 7: Mejorar la efectividad del equipo 
Se crearán grupos multifuncionales de trabajo que serán integrados por ingenieros 
de planta, técnicos de mantenimiento y el personal operario con el fin de eliminar 
perdidas e incrementar la efectividad de los equipos. Al elegirse la sección de 
envoltura metálica UM-3 área piloto de la implantación del TPM, se evaluará 
cuidadosamente las pérdidas crónicas de tal forma que se obtengan mejoras 
significativas en un periodo aproximadamente de 2 meses. (Ver Anexo 39 hasta 
52). 
Etapa 8: Establecer un programa de mantenimiento autónomo  
Esta etapa es una de las más importantes en el desarrollo del TPM, ya que, a través 
de esta, los operarios participan directamente en las actividades diarias de 
mantenimiento los cuales evitan el deterioro de las máquinas. (ver anexo del 23 
hasta 30 y 36). 
 
Etapa 9: Establecimiento de un programa de mantenimiento planificado En esta 
etapa se establecerá un plan de mantenimiento periódico o programado para que 
sea realizado por la sección de mantenimiento. (ver anexo 37). 
 
Etapa 10: Formación para elevar capacidades de operación y mantenimiento Para 
conseguir un mantenimiento eficaz es importante mejorar las habilidades de los 
integrantes que componen los equipos líderes y de los demás trabajadores. (Ver 
ilustración 8 ,9, anexos 63 hasta 67) 
 
Etapa 11: Fase de consolidación 
Consolidación del TPM y elevación de los objetivos 
El paso final para la implementación de un programa TPM es mantener y 
perfeccionar las mejoras que tuvo como resultado cada una de las etapas 
anteriores. El progreso obtenido deberá ser cuantificable y darlo a conocer a todos 
los trabajadores de la empresa para que valoren su esfuerzo de su trabajo diario. 














Fotos compartidas con el área de Recursos Humanos, capacitación y 













Capacitación del personal de Panasonic Peruana, introducción al TPM. 
 
















Fotos 1 Capacitación TPM 












































































Ilustración 11   Registros de Mantenimiento autónomo 
 
Fotos 3   Descarga de datos de tiempos de Paradas (PLC) 



























































Ilustración 12   Mantenimiento autónomo por operarios 
 
Ilustración 13   Fabricación de repuestos 
 
Fotos 5   Mantenimiento autónomo por operarios 




Después de la implementación del TPM se tomó nuevamente 57 muestras durante 
los meses de enero, febrero y marzo los cuales evidenciaron un incremento 



















Tabla referente al mes de enero 2017, es la primera medida después de la 
implementación de la metodología TPM, en la empresa Panasonic Peruana S. A., 
se aprecia un incremento de la productividad, resultado del incremento de la 











9/01/2017 397 540 330377 378000 0.74 0.87 0.64
10/01/2017 404 540 335305 378000 0.75 0.89 0.66
11/01/2017 403 540 334546 378000 0.75 0.89 0.66
12/01/2017 403 540 334631 378000 0.75 0.89 0.66
13/01/2017 398 540 331420 378000 0.74 0.88 0.65
14/01/2017 397 540 330499 378000 0.74 0.87 0.64
16/01/2017 523 720 418775 504000 0.73 0.83 0.60
17/01/2017 526 720 420817 504000 0.73 0.83 0.61
18/01/2017 539 720 429646 504000 0.75 0.85 0.64
19/01/2017 525 720 420267 504000 0.73 0.83 0.61
20/01/2017 534 720 425999 504000 0.74 0.85 0.63
21/01/2017 515 720 413271 504000 0.72 0.82 0.59
22/01/2017 507 720 407670 504000 0.70 0.81 0.57
23/01/2017 511 720 410008 504000 0.71 0.81 0.58
24/01/2017 405 540 336135 378000 0.75 0.89 0.67
25/01/2017 403 540 334479 378000 0.75 0.88 0.66
26/01/2017 400 540 332732 378000 0.74 0.88 0.65
27/01/2017 410 540 339228 378000 0.76 0.90 0.68
28/01/2017 412 540 341090 378000 0.76 0.90 0.69




 Elaboración Propia 






















Tabla referente al mes de febrero 2017, se aprecia un incremento de la 
productividad con respecto al mes anterior, así mismo se aprecia que se optimizan 












1/02/2017 399 540 331734 378000 0.74 0.88 0.65
2/02/2017 415 540 342745 378000 0.77 0.91 0.70
3/02/2017 398 540 331034 378000 0.74 0.88 0.65
6/02/2017 403 540 334624 378000 0.75 0.89 0.66
7/02/2017 396 540 329456 378000 0.73 0.87 0.64
8/02/2017 403 540 334780 378000 0.75 0.89 0.66
9/02/2017 549 720 327452 378000 0.76 0.87 0.66
10/02/2017 534 720 319463 378000 0.74 0.85 0.63
13/02/2017 561 720 333896 378000 0.78 0.88 0.69
14/02/2017 547 720 326378 378000 0.76 0.86 0.66
15/02/2017 545 720 325470 378000 0.76 0.86 0.65
16/02/2017 540 720 322892 378000 0.75 0.85 0.64
17/02/2017 547 720 326483 378000 0.76 0.86 0.66
20/02/2017 535 720 320495 378000 0.74 0.85 0.63
21/02/2017 397 540 330173 378000 0.73 0.87 0.64
22/02/2017 394 540 328465 378000 0.73 0.87 0.63
23/02/2017 405 540 335884 378000 0.75 0.89 0.67
24/02/2017 409 540 338564 378000 0.76 0.90 0.68




l ración Propia 





















Tabla referente al mes de marzo 2017, este mes es la última muestra realizada por 
la recolección de datos, donde se aprecia un incremento significativo con respecto 
a las muestras tomadas anterior a la implementación del TPM, del mismo modo se 
aprecia que la producción se completó en los minutos normales de trabajo sin 
utilizar las horas extras para completar la producción, y a su vez los tiempos útiles 











1/03/2017 419 540 345636 378000 0.78 0.91 0.71
2/03/2017 421 540 347264 378000 0.78 0.92 0.72
3/03/2017 415 540 343002 378000 0.77 0.91 0.70
6/03/2017 397 540 330465 378000 0.74 0.87 0.64
7/03/2017 415 540 342754 378000 0.77 0.91 0.70
8/03/2017 421 540 347400 378000 0.78 0.92 0.72
9/03/2017 421 540 347002 378000 0.78 0.92 0.72
10/03/2017 418 540 345123 378000 0.77 0.91 0.71
13/03/2017 413 540 341840 378000 0.77 0.90 0.69
14/03/2017 420 540 346722 378000 0.78 0.92 0.71
15/03/2017 411 540 339994 378000 0.76 0.90 0.68
16/03/2017 409 540 338562 378000 0.76 0.90 0.68
17/03/2017 413 540 341745 378000 0.77 0.90 0.69
20/03/2017 409 540 339062 378000 0.76 0.90 0.68
21/03/2017 415 540 342650 378000 0.77 0.91 0.70
22/03/2017 400 540 332754 378000 0.74 0.88 0.65
23/03/2017 404 540 335482 378000 0.75 0.89 0.66
24/03/2017 415 540 342743 378000 0.77 0.91 0.70
27/03/2017 412 540 341090 378000 0.76 0.90 0.69
28/03/2017 409 540 339045 378000 0.76 0.90 0.68





Tabla 18    Muestra Después de la Mejora mes de Marzo 2017 
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2.7.5. Análisis Económico Financiero 
El análisis costo-beneficio es una técnica importante que mide la relación entre los 
costos y beneficios asociados a un proyecto de inversión con el fin de calcular su 
rentabilidad. La relación costo-beneficio (B/C), también se le conoce como índice 
neto de rentabilidad, es un cociente que se obtiene al dividir el valor presente neto 
de los Ingresos totales o beneficios entre el valor presente neto de los costos de 





 B = Beneficio  
 C = Costo   
 VPNB = Valor Presente Neto Beneficio  

































Agosto 7177 10980 5023666 7686000 0.67 0.78 0.52 3803 2662334 0.0396 S/.27.72 105,428S/.  
Setiembre 8740 13320 6117683 9450000 0.66 0.77 0.51 4580 3332317 0.0396 S/.27.72 126,970S/.  
Octubre 9134 13860 6393459 9450000 0.67 0.78 0.53 4726 3056541 0.0396 S/.27.72 131,018S/.  
Enero 8201 11700 5740805 8190000 0.74 0.85 0.63 3499 2449195 0.0396 S/.27.72 96,988S/.    
Febrero 8375 11160 5862498 6804000 0.75 0.87 0.65 2785 941502 0.0396 S/.27.72 77,200S/.    









PERDIDA ANTES DIFERENCIA SOLES
S/.118,754




























Año 0 Año 1 Año 2 Año 3 Año 4 Año 5
2017 2018 2019 2020 2021 2022
S/.68,535 S/.71,961 S/.75,560 S/.79,337 S/.83,304 S/.87,470
Cálculo 
implementación 
del  TPM 
(Actividades  de 
M. P y M. A.)
1 Aprendizaje organizacional +
2 Involucramiento de los empleados +
3 Clima organizacional basado en la limpieza y orden +
4 Motivación de los empleados +
5 Resistencia al cambio -
6 Actividades adicionales para el personal -
7 Actitud negativa hacia reconocimientos ajenos -
1 Definición de base para TPM +
2 Conocimiento de las máquinas a profundidad +
3 Confiabilidad de las máquinas +
4 Sistema de mejora contínua +
5 Sentido de pertenencia por los recursos de la empresa +
6 Identificción de factores de riesgo de las máquinas +
7 Concientización de la importancia del mantenimiento +
8 Estandarización de mantenimieto preventivos +
9 Identificación temprana de defectos +
10 Definición de objetivos de mantenimiento +
11 Repetición de tareas de diligencimiento de regitros -
12 Estudio técnico de fatores físicos +







Tabla 21   Proyección de costo del TPM 





CAPACITACIÓN SIN PRODUCIR S/.979.20
TOTAL S/.68,535
COSTO IMPLEMENTACION TPM
Tabla 20  Costo de Implementación TPM 
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Tabla 23 medición de la eficiencia global de los equipos (OEE) referente a los 
meses de agosto, setiembre y octubre del 2016, muestras que fueron medidas 
antes de la aplicación del TPM, donde se aprecia que al igual que la productividad 
sus índices son bajos. 
Agosto OEE Setiembre OEE Octubre OEE
1/08/2016 0.51 1/09/2016 0.50 3/10/2016 0.43
2/08/2016 0.49 2/09/2016 0.56 4/10/2016 0.48
3/08/2016 0.52 5/09/2016 0.47 5/10/2016 0.44
4/08/2016 0.51 6/09/2016 0.56 6/10/2016 0.41
5/08/2016 0.55 7/09/2016 0.53 7/10/2016 0.50
8/08/2016 0.53 8/09/2016 0.54 10/10/2016 0.53
9/08/2016 0.48 9/09/2016 0.47 11/10/2016 0.48
10/08/2016 0.36 12/09/2016 0.52 12/10/2016 0.55
11/08/2016 0.52 13/09/2016 0.42 14/10/2016 0.56
12/08/2016 0.49 14/09/2016 0.51 15/10/2016 0.55
15/08/2016 0.43 15/09/2016 0.52 17/10/2016 0.48
17/08/2016 0.53 16/09/2016 0.45 18/10/2016 0.52
18/08/2016 0.48 19/09/2016 0.49 19/10/2016 0.53
19/08/2016 0.52 20/09/2016 0.51 20/10/2016 0.50
23/08/2016 0.56 21/09/2016 0.57 21/10/2016 0.50
24/08/2016 0.52 22/09/2016 0.51 22/10/2016 0.54
PROMEDIO 0.50 23/09/2016 0.48 24/10/2016 0.59
26/09/2016 0.53 25/10/2016 0.52
27/09/2016 0.52 26/10/2016 0.60
28/09/2016 0.54 27/10/2016 0.51
PROMEDIO 0.51 28/10/2016 0.51
PROMEDIO 0.51
TABLA OEE (Antes)
© Elaboración Propia 



























Tabla 24 referente a los meses de enero, febrero y marzo, que son las muestras 
realizadas después de la implementación de la metodología TPM estos son 
Enero OEE Febrero OEE Marzo OEE
9/01/2017 0.64 1/02/2017 0.65 1/03/2017 0.71
10/01/2017 0.66 2/02/2017 0.70 2/03/2017 0.72
11/01/2017 0.66 3/02/2017 0.65 3/03/2017 0.70
12/01/2017 0.66 6/02/2017 0.66 6/03/2017 0.64
13/01/2017 0.65 7/02/2017 0.64 7/03/2017 0.70
14/01/2017 0.64 8/02/2017 0.66 8/03/2017 0.72
16/01/2017 0.60 9/02/2017 0.66 9/03/2017 0.72
17/01/2017 0.61 10/02/2017 0.63 10/03/2017 0.71
18/01/2017 0.64 13/02/2017 0.69 13/03/2017 0.69
19/01/2017 0.61 14/02/2017 0.66 14/03/2017 0.71
20/01/2017 0.63 15/02/2017 0.65 15/03/2017 0.68
21/01/2017 0.59 16/02/2017 0.64 16/03/2017 0.68
22/01/2017 0.57 17/02/2017 0.66 17/03/2017 0.69
23/01/2017 0.58 20/02/2017 0.63 20/03/2017 0.68
24/01/2017 0.67 21/02/2017 0.64 21/03/2017 0.70
25/01/2017 0.66 22/02/2017 0.63 22/03/2017 0.65
26/01/2017 0.65 23/02/2017 0.67 23/03/2017 0.66
27/01/2017 0.68 24/02/2017 0.68 24/03/2017 0.70
28/01/2017 0.69 PROMEDIO 0.65 27/03/2017 0.69




Tabla 24   Análisis OEE (Después) 
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resultado del producto de la multiplicación de los índices de disponibilidad, 








OEE (Antes y Después) 
De la ilustración 14 se observa las muestras antes y después del indicador OEE y 
como su incremento en los meses de enero febrero y marzo después de la 










Productividad (Antes y Después) 





























Ilustración 15   Productividad (Antes y Después) 
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De la ilustración 15 se observa un incremento de la productividad en los meses de 









Eficiencia (Antes y Después) 
De la ilustración 16 se observa cómo se fue mejorando los tiempos útiles sobre los 
tiempos totales y esto se refleja en los indicadores comparados en las muestras 







































Ilustración 17   Eficacia (Antes y Después) 
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De la ilustración 17 se observa como después de la implementación del TPM 
mejoró la producción ejecutada sobre la producción planeada y este incremento se 










Producción vs Costos 
Producción vs Costos 
De la ilustración 18 se puede observar que en los primeros meses entre agosto, 
setiembre y octubre la línea de la producción está en paralelo con la línea de los 
costos y como después de la implementación del TPM los costos se van reduciendo 
y la producción se mantiene. 
3.2. Análisis inferencial  
3.2.1. Análisis de la hipótesis general 
 
Ha: La Implementación del Mantenimiento Productivo Total (TPM) incrementa la 
productividad en la sección de envoltura metálica UM-3 de la empresa Panasonic 
Peruana S. A. 

















A fin de poder contrastar la hipótesis general, es necesario primero determinar si 
los datos que corresponden a la serie de la productividad antes y después tienen 
un comportamiento paramétrico, para tal fin y en vista que las series de ambos 
datos son en cantidad 57, se procederá al análisis de normalidad mediante el 
estadígrafo de Kolmogorov Smirnov. 
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico 
Si ρvalor > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico 
Tabla 25   Análisis de normalidad de productividad antes y después con Kolmogorov 
Smirnov 






N 57 57 
Media ,5044 ,6618 
Desviación estándar ,04690 ,03490 
Absoluta ,129 ,099 
Positivo ,082 ,099 
Negativo -,129 -,091 
Estadístico de prueba ,129 ,099 
Sig. asintótica (bilateral) ,019c ,200c,d 
a. La distribución de prueba es normal. 
b. Se calcula a partir de datos. 
c. Corrección de significación de Lilliefors. 
d. Esto es un límite inferior de la significación verdadera. 
De la tabla 25, se puede verificar que la significancia de las productividades, antes 
es 0.019 y después 0.200, dado que uno de ellos es menor que 0.05, por 
consiguiente y de acuerdo a la regla de decisión, queda demostrado que tienen 
comportamientos no paramétricos. Dado que lo que se quiere es saber si la 





Contrastación de la hipótesis general 
Ho: La Implementación del Mantenimiento Productivo Total (TPM) no incrementa la 
productividad en la sección de envoltura metálica UM-3 de la empresa Panasonic 
Peruana S. A. 
Ha: La Implementación del Mantenimiento Productivo Total (TPM) incrementa la 
productividad en la sección de envoltura metálica UM-3 de la empresa Panasonic 
Peruana S. A. 
Regla de decisión: 
Ho:   µPa ≥ µPd 
Ha:   µPa < µPd 
 
Tabla 26   Comparación de medias de productividad antes y después con Wilcoxon 
Estadísticos descriptivos 
 N Media Desviación estándar Mínimo Máximo 
VD.ANTES.PRODUCTIVIDAD 57 ,5044 ,04690 ,36 ,60 
VD.DESPÚES.PRODUCTIVIDAD 57 ,6618 ,03490 ,57 ,72 
 
De la tabla 26, ha quedado demostrado que la media de la productividad antes 
(0.5044) es menor que la media de la productividad después (0.6618), por 
consiguiente no se cumple Ho: µPa ≥ µPd, en tal razón se rechaza la hipótesis nula 
de que la Implementación del Mantenimiento Productivo Total (TPM) no incrementa 
la productividad, y se acepta la hipótesis de investigación alterna, por la cual queda 
demostrado que la Implementación del Mantenimiento Productivo Total (TPM)  
mejora la productividad en la sección de envoltura metálica UM-3 de la empresa 
Panasonic Peruana S. A. 
A fin de confirmar que el análisis es el correcto, procederemos al análisis mediante 
el pvalor o significancia de los resultados de la aplicación de la prueba de Wilcoxon 





Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula 
Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula 
Tabla 27   Estadísticos de prueba - Wilcoxon 
Estadísticos de pruebaa 
 VD.DESPÚES.PRODUCTIVIDAD - VD.ANTES.PRODUCTIVIDAD 
Z -6,572b 
Sig. asintótica (bilateral) ,000 
a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon 
b. Se basa en rangos negativos. 
De la tabla 27, se puede verificar que la significancia de la prueba de Wilcoxon, 
aplicada a la productividad antes y después es de 0.000, por consiguiente y de 
acuerdo a la regla de decisión se rechaza la hipótesis nula y se acepta que la 
Implementación del Mantenimiento Productivo Total (TPM) incrementa la 
productividad en la sección de envoltura metálica UM-3 de la empresa Panasonic 
Peruana S. A. 
3.2.1.1. Análisis de la primera hipótesis específica H1 
Ha1: La Implementación del Mantenimiento Productivo Total (TPM) incrementa la 
eficiencia en la sección de envoltura metálica UM-3 de la empresa Panasonic 
Peruana S. A. 
Tal como se realizó con la hipótesis general, se determinará en las hipótesis 
específicas si los datos del antes y después tienen comportamiento paramétrico, ya 
que los datos son en cantidad 57, se usará el análisis de normalidad mediante el 
estadígrafo Kolmogorv Smirnov.  
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico 




Tabla 28    Análisis de normalidad de Eficiencia antes y después con Kolmogorov Smirnov 
Prueba de Kolmogorov-Smirnov para una muestra 
 VD.ANTES.EFICIENCIA VD.DESPÚES.EFICIENCIA 
N 57 57 
Media ,6567 ,7519 
Desviación estándar ,03466 ,01797 
Absoluta ,187 ,129 
Positivo ,110 ,097 
Negativo -,187 -,129 
Estadístico de prueba ,187 ,129 
Sig. asintótica (bilateral) ,000c ,019c 
a. La distribución de prueba es normal. 
b. Se calcula a partir de datos. 
c. Corrección de significación de Lilliefors. 
De la tabla 28, se observa que la significancia de las Eficiencias, antes es 0.000 y 
después 0.019, dado que son menores a 0.05, por consiguiente y de acuerdo a la 
regla de decisión, queda demostrado que tienen comportamientos no paramétricos. 
Por consiguiente, lo que se quiere es saber si la Eficiencia ha mejorado, se 
procederá al análisis con el estadígrafo de Wilcoxon. 
 
Contrastación de la hipótesis específica H1 
Ho1: La Implementación del Mantenimiento Productivo Total (TPM) no incrementa 
la eficiencia en la sección de envoltura metálica UM-3 de la empresa Panasonic 
Peruana S. A. 
Ha1: La Implementación del Mantenimiento Productivo Total (TPM) incrementa la 
eficiencia en la sección de envoltura metálica UM-3 de la empresa Panasonic 
Peruana S. A. 
        Regla de decisión: 
Ho:   µPa ≥ µPd 





Tabla 29   Comparación de medias de eficiencia  antes y después con Wilcoxon 
Estadísticos descriptivos 
 N Media Desviación estándar Mínimo Máximo 
VD.ANTES.EFICIENCIA 57 ,6567 ,03466 ,55 ,73 
VD.DESPÚES.EFICIENCIA 57 ,7519 ,01797 ,70 ,78 
 
De la tabla 29, ha quedado demostrado que la media de la eficiencia antes (0.6567) 
es menor que la media de la eficiencia después (0.7519), por consiguiente no se 
cumple Ho: µPa ≥ µPd, en tal razón se rechaza la hipótesis nula de que la 
Implementación del Mantenimiento Productivo Total (TPM) no incrementa la 
eficiencia, y se acepta la hipótesis de investigación alterna, por la cual queda 
demostrado que la Implementación del Mantenimiento Productivo Total (TPM)  
mejora la eficiencia en la sección de envoltura metálica UM-3 de la empresa 
Panasonic Peruana S. A. 
A fin de confirmar que el análisis es el correcto, procederemos al análisis mediante 
el pvalor o significancia de los resultados de la aplicación de la prueba de Wilcoxon 
a ambas eficiencias. 
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula 
Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula 
 
Tabla 30   Estadísticos de prueba - Wilcoxon 
Estadísticos de pruebaa 
 VD.DESPÚES.EFICIENCIA - VD.ANTES.EFICIENCIA 
Z -6,575b 
Sig. asintótica (bilateral) ,000 
a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon 




De la tabla 30, se puede verificar que la significancia de la prueba de Wilcoxon, 
aplicada a la eficiencia antes y después es de 0.000, por consiguiente y de acuerdo 
a la regla de decisión se rechaza la hipótesis nula y se acepta que la 
Implementación del Mantenimiento Productivo Total (TPM) incrementa la eficiencia 
en la sección de envoltura metálica UM-3 de la empresa Panasonic Peruana S. A. 
3.2.1.2. Análisis de la segunda hipótesis específica H2 
Ha2: La Implementación del Mantenimiento Productivo Total (TPM) incrementa la 
eficiencia en la sección de envoltura metálica UM-3 de la empresa Panasonic 
Peruana S. A. 
Como se dijo anteriormente se determinará si los datos del antes y después tienen 
comportamiento paramétrico, ya que los datos son en cantidad 57, se usará el 
análisis de normalidad mediante el estadígrafo Kolmogorv Smirnov.  
Regla de decisión: 
 Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico 
Si ρvalor > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico 
 
Tabla 31   Análisis de normalidad de Eficacia antes y después con Kolmogorov Smirnov 
Prueba de Kolmogorov-Smirnov para una muestra 
 VD.ANTES.EFICACIA VD.DESPÚES.EFICACIA 
N 57 57 
Media ,7667 ,8804 
Desviación estándar ,03776 ,02828 
Absoluta ,167 ,142 
Positivo ,099 ,080 
Negativo -,167 -,142 
Estadístico de prueba ,167 ,142 
Sig. asintótica (bilateral) ,000c ,006c 
a. La distribución de prueba es normal. 
b. Se calcula a partir de datos. 




De la tabla 31, se observa que la significancia de las Eficiencias, antes es 0.000 y 
después 0.006, dado que son menores a 0.05, por consiguiente y de acuerdo a la 
regla de decisión, queda demostrado que tienen comportamientos no paramétricos. 
Por consiguiente, lo que se quiere es saber si la Eficacia ha mejorado, se procederá 
al análisis con el estadígrafo de Wilcoxon. 
 
Contrastación de la hipótesis específica H2 
Ho2: La Implementación del Mantenimiento Productivo Total (TPM) no incrementa 
la eficacia en la sección de envoltura metálica UM-3 de la empresa Panasonic 
Peruana S. A. 
Ha2: La Implementación del Mantenimiento Productivo Total (TPM) incrementa la 
eficacia en la sección de envoltura metálica UM-3 de la empresa Panasonic 
Peruana S. A. 
Regla de decisión: 
Ho:   µPa ≥ µPd 
Ha:   µPa < µPd 
 
Tabla 32   Comparación de medias de eficacia  antes y después con Wilcoxon 
Estadísticos descriptivos 
 N Media Desviación estándar Mínimo Máximo 
VD.ANTES.EFICACIA 57 ,7667 ,03776 ,65 ,84 
VD.DESPÚES.EFICACIA 57 ,8804 ,02828 ,81 ,92 
De la tabla 32, ha quedado demostrado que la media de la eficacia antes (0.7667) 
es menor que la media de la eficacia después (0.8804), por consiguiente no se 
cumple Ho: µPa ≥ µPd, en tal razón se rechaza la hipótesis nula de que la 
Implementación del Mantenimiento Productivo Total (TPM) no incrementa la 
eficacia, y se acepta la hipótesis de investigación alterna, por la cual queda 
demostrado que la Implementación del Mantenimiento Productivo Total (TPM)  
mejora la eficacia en la sección de envoltura metálica UM-3 de la empresa 
Panasonic Peruana S. A. 
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A fin de confirmar que el análisis es el correcto, procederemos al análisis mediante 
el pvalor o significancia de los resultados de la aplicación de la prueba de Wilcoxon 
a ambas eficacias. 
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula 
Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula 
 
Tabla 33   Estadísticos de prueba - Wilcoxon 
Estadísticos de pruebaa 
 VD.DESPÚES.EFICACIA - VD.ANTES.EFICACIA 
Z -6,574b 
Sig. asintótica (bilateral) ,000 
a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon 
b. Se basa en rangos negativos. 
De la tabla 33, se puede verificar que la significancia de la prueba de Wilcoxon, 
aplicada a la eficacia antes y después es de 0.000, por consiguiente y de acuerdo 
a la regla de decisión se rechaza la hipótesis nula y se acepta que la 
Implementación del Mantenimiento Productivo Total (TPM) incrementa la eficacia 










































La presente investigación, cuyo título es Implementación del mantenimiento 
productivo total (TPM) para incrementar la productividad en la sección de envoltura 
metálica UM-3 de la empresa Panasonic Peruana S. A. Lima 2017, ha sido 
contrastada con los trabajos de investigación señaladas en el área de trabajos 
previos en las cuales incluyen a Flores (2014), Quispe (2016), Romero (2016). 
 
De la tabla 26, ha quedado demostrado que la productividad se incrementó en un 
31.20% con la implementación del mantenimiento productivo total (TPM) en la 
sección de envoltura metálica UM-3 de la empresa Panasonic Peruana S. A. Lo 
cual coincide con la tesis de la investigadora (Flores 2014) que con la 
implementación del TPM se mejoró la productividad en la empresa La Cantera Flor 
de Nieve en un 21%. De acuerdo con lo expresado por (Cuatrecasas y Torrel, 2010, 
Pág.37). El TPM surgió y se desarrolló inicialmente en la industria del automóvil y 
pronto pasó a formar parte de la cultura corporativa de las empresas que lo 
implantaban, una de las características principales es la reducción a cero de las 
averías de los equipos, los defectos y los accidentes, llevando a un aumento 
espectacular de la productividad y la calidad reduciendo costos y mejorando los 
beneficios. 
 
De la tabla 29, ha quedado demostrado que la eficiencia se ha incrementado en un 
14.49%,ya que se mejoró los tiempos útiles sobre los tiempos totales y se logró 
incrementar los índices de eficiencia en la sección de envoltura metálica UM-3 de 
la empresa Panasonic Peruana S. A., por tal motivo se afirma lo señalado por 
(Quispe 2016) que con la implementación de un programa TPM se mejoran los 
tiempos útiles con respecto a los tiempos totales, lo cual incrementó la eficiencia en 
un 7.40% en la empresa Electro Volt Ingenieros S. A. Según lo que expresa 
(Gutiérrez 2014, Pág. 20) Buscar la eficiencia es tratar de optimizar los recursos y 
tratar de que no haya desperdicios de recursos, es decir es el grado en que se 
realizan las actividades planificadas y se alcanzan los resultados planificados. 
 
De la tabla 32, ha quedado demostrado que la eficacia se ha incrementado en un 
14.82%, ya que se mejoró la producción ejecutada con respecto a la producción 
planeada en la sección de envoltura metálica UM-3 de la empresa Panasonic 
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Peruana S. A., por tal motivo encontramos coincidencias con el trabajo de 
investigación de (Romero 2016) que con la implementación de la metodología TPM, 
se mejoró la producción ejecutada con respecto a la producción planeada, lo cual 
incrementó la eficacia en un 19.7% en la empresa Molino El Triunfo S. A. Tal como 
lo expresa (Gutiérrez 2014, Pág. 20), la eficacia busca utilizar los recursos para el 
logro de los objetivos trazados (hacer lo planeado), es decir, es la trascendencia de 






















































Con los resultados obtenidos durante el desarrollo de la investigación señalamos 
las siguientes conclusiones: 
 
 Con la implementación del mantenimiento productivo total (TPM) se logró 
incrementar la productividad en un 31.20% (ver tabla 26) en la sección de 
envoltura metálica UM-3 de la empresa Panasonic Peruana S. A., mejorando 
los índices de productividad de 0.5044 a 0.6618. 
 
 Con la implementación del mantenimiento productivo total (TPM) se logró 
incrementar la eficiencia en un 14.49% (ver tabla 29) en la sección de 
envoltura metálica UM-3 de la empresa Panasonic Peruana S. A., mejorando 
los índices de eficiencia de 0.6567 a 0.7519. 
 
 Con la implementación del mantenimiento productivo total (TPM) se logró 
incrementar la eficacia en un 14.82% (ver tabla 32) en la sección de 
envoltura metálica UM-3 de la empresa Panasonic Peruana S. A., mejorando 














































Después de la implementación del programa de mantenimiento productivo total 
(TPM), desarrollamos las siguientes recomendaciones: 
 
 Promover los grupos TPM, manteniendo el compromiso para seguir con la 
implementación, ya que es una metodología que se implementa a largo 
plazo, manteniendo la actitud y seguir difundiendo dicha herramienta para 
generar la confianza y disposición de los trabajadores y así mismo hacer 
más fácil el proceso de cambio de cultura. 
 
 Tomar como ejemplo la implementación del TPM realizado en la sección de 
envoltura metálica UM-3 y trasladarlo a las demás líneas de producción ya 
que sus problemas son similares, y también desean reducir las fallas de 
máquina, eliminar los productos no conformes, reducir a cero los accidentes. 
e incrementar la productividad. 
 
 Para mantener y perfeccionar el programa TPM en la empresa Panasonic 
Peruana S. A. se recomienda cuantificar los progresos alcanzados y darlos 
a conocer a todos los empleados para que comprendan y valoren las 
consecuencias de su trabajo diario, y así adoptar una filosofía de mejora 












































ALMUEDA, Gancedo. Implantación de la Filosofía TPM en una Planta de 
Producción y Envasado, (Titulo para optar el grado de Ingeniero Industrial) Escuela 
técnica superior de ingeniería (icai). Madrid 2007 (173 pp). 
 
ARANA, Luis “Mejora de productividad en el área de producción de carteras en 
una empresa de accesorios de vestir y artículos de viaje” Tesis para obtener el título 
de Ingeniero Industrial, Universidad San Martin de Porras, Facultad de Ingeniería y 
Arquitectura, Lima-Perú, 2014. 
BELOHLAVEK, Peter. OEE. Overall Equipment Effectiveness. Google Books. [En 
línea] Pág 227, 2011. [Citado el: 10 de 08 de 2016.]  
Disponible en: https://books.google.com.pe/books?id=gmvnz-
lLjGYC&printsec=frontcover&source=gbs_ge_summary_r&cad=0#v=onepage&q&f
=false.   
ISBN:9789871223411. 
BERNAL, Cesar. Metodología de la Investigación [En línea] 2da Ed. Person 






CUATRECASAS, Lluis. TPM Hacia la competitividad  través de la eficiencia de los 
equipos de producción. Barcelona : Ediciones Gestión, 2003. pág. 311.  
ISBN:8480888423 
CUATRECASAS, Lluis y TORRELL, Francesca. TPM en un entorno Lean 
Management. Barcelona : Profit, 2010. pág. 411.  
ISBN:9788492956128. 
CRUELLES, José . Metodos de trabajo, tiempo y su aplicacion a la planificacion y 
a la mejora continua. Barcelona : 1a . ed. Marcombo, 2013, pág. 830. 
ISBN: 9788426718785 
CRUELLES, José. La teoria de la medición del despilfarro. Google Books. [En 





FERNÁNDEZ, Ricardo,. La mejora de la productividad en la pequeña y mediana 




FLORES, Sandra. “Aplicación del TPM para la mejora de la productividad de la 
empresa Firth Industries Perú S.A. Cantera Flor de Nieve - Lurín 2014”. Tesis para 
obtener título profesional de ingeniería industrial. Universidad Cesar Vallejo, 
facultad de ingeniería industrial. 2015. (273, pp). 
 
GARCÍA, Alfonso. Productividad y Reduccion de costos. México : trillas, 2011. 
pág. 304.  
ISBN:9786071707338. 
GARCÍA, Santiago. La contratación del mantenimiento industrial. Google Books. 




GUTIERREZ, Humberto. Calidad y Productividad. México : Mc Graw Hill, 2014. 
Vol. Pág. 382.  
ISBN:9786071511485.  
GONZALES, Francisco. Teoria y Practica del Mantenimiento Industrial Avanzado, 
Google Books. [En línea] Editorial Fundación Confemental,  Madrid. 2005. Vol. Pág. 





GÓMEZ, Marcel. Introducción a la metodología de la investigación científica, 
Google Books. [En línea] 1ra Ed.Córdoba: Brujas, 2006. Vol. Pág. 200. [Citado el: 






HERRERA, Jorge. Productividad Google Books. [En línea] Pág. 145, 2013. 







IBARRA, Alan. “Aumento en la productividad de la Máquina crimpadora automática 
KOMAX GAMMA 333PC en el área de corte” Tesis para obtener el título de 
Ingeniero Industrial y de Sistemas, Instituto Tecnológico de sonora, Guymas, 2009. 
JIMÉNEZ, Yeiny “Propuestas de mejora bajo la filosofía TPM para la empresa 
Cumminse los Andes S: A. “ 
Trabajo de grado presentado como requisito parcial para optar al título de 
Ingeniera Industria. Corporación universitaria lasallista facultad de ingenierías 
Ingeniería industrial Caldas – Antioquia 2012 (48, pp). 
 
PROKOPENKO, Joseph. La gestión de la productividad, Manual Práctico. México 
1991, 317 pág. 
ISBN: 9681840550 
QUISPE, Josué. Implementación del mantenimiento productivo total (TPM) para 
mejorar la productividad en el área de producción en la empresa Electro Volt 
Ingenieros S. A. Ventanilla, 2016. Tesis (para obtener título profesional de ingeniero 
industrial). Universidad Cesar Vallejo, facultad de ingeniería industrial. Lima Perú. 
ROMERO, Alan. Aplicación del mantenimiento productivo total para mejorar la 
productividad en el proceso de cereales extruidos de la empresa molino El Triunfo 
S. A. Callao 2016. Tesis (para obtener el título profesional de ingeniería industrial). 
Universidad Cesar Vallejo. Facultad de ingeniería industrial Lima Perú. (206, pp) 
MUÑOZ, Marcelo. “propuesta de mantenimiento productivo total para la línea 
zincalum de la compañía siderúrgica Huachipato S. A”. (Trabajo de titulación 
presentado en conformidad a los requisitos para obtener el título de ingeniero civil 
industrial) Universidad del Bío – Bío Profesora Guía: Facultad de Ingeniería Leticia 
Galleguillos Peralta Depto. Ingeniería Industrial 2009. (243, pp) 
REYES, Marlon. “Implementación del ciclo de mejora continua Deming para 
incrementar la productividad de la empresa Calzados León en el año 2015” Tesis 
para obtener título profesional de ingeniería industrial. Universidad Cesar Vallejo, 
facultad de ingeniería industrial. 2015. (140, pp) 
RODRIGUEZ, Carlos. La teoria de la medición del despilfarro. Google Books. [En 





REY, Francisco. Mantenimiento total de la producción. Madrid : Fundación 




SALKIND, Neil. Métodos de Investigación. 3ra Ed. México. 1995. Pág. 385. Google 





SUZUKI, Tokutaro. TPM en industrial de proceso. TGP-HOSHIN,.L. Madrid - 
España. 1995. Pág. 385. 
ISBN:97017022344 
TAMAYO, Mario. El proceso de la Investigación Científica. 4ta Ed. México. 1995. 





ULCO, Claudia. “Aplicación de la ingeniería de métodos en el proceso productivo 
de cajas de calzado para mejorar la productividad de mano de obra de la empresa 
industrias art”. Tesis para optar el título Profesional de Ingeniero Industrial. 
Universidad Cesar Vallejo, facultad de ingeniería industrial. 2015. (144 pp). 
 
VACAS, Javier. Aplicación del TPM para mejorar la competividad en la empresa 
OMA-013, Callao 2016. Tesis (para obtener título profesional de ingeniería 
industrial). Universidad Cesar Vallejo, facultad de ingeniería industrial. Lima Perú. 
(196, pp). 
 
VALDERRAMA, Santiago. Pasos para elaborar proyectos de investigación 











































Política del TPM 
 
Panasonic Peruana S. A., empresa dedicada a la fabricación y 
comercialización de pilas secas, consciente de su responsabilidad 
industrial como empresa, cumple con los requisitos establecidos y se 
esfuerza por mejorar continuamente en el cumplimiento del sistema de 
mantenimiento productivo total (TPM), para lo cual cuenta con personal 
competente y comprometido en lograr las expectativas de elevar y 
mantener la eficiencia de los equipos. 
 
Para lo cual se compromete: 
 
 
Objetivos del TPM 
 
 Evaluar continuamente las necesidades y requerimientos con la 
participación de todos, esforzarnos por las cero averías, y defectos 
y buscar maximizar la eficiencia global de los equipos. 
 Controlar nuestros procesos de producción que permitan mejorar 
constantemente la calidad de nuestros productos. 
 Crear lugares de trabajo agradables participativos y eficientes. 
 Capacitar continuamente a todos los trabajadores elevando su nivel 
de competencia, para lograr la eficacia del Sistema de 
Mantenimiento Productivo Total de Panasonic Peruana S. A.  
 
Lima, Diciembre del 2016. 
H. Kageyama 
Presidente Ejecutivo 
Panasonic Peruana S. A. 
Anexo 1    Políticas del TPM 
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Panasonic Peruana S. A. Planta de Pilas / Envoltura Metálica
DÍAS 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 TOTAL
FALLAS T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T TIM
MAIN MOTOR O.L.
VACUM PUMP MOTOR O.L.
PUMP MOTOR O.L.
FLANGER MOTOR O.L.
DISCHAR. CONV. MOTOR O.L.
TURN ROLLER MOTOR O.L.
RUNAWAY MOTOR O.L.
FLANGER EJECT MOTOR O.L.
OVER LOAD (O. L.)
LOW AIR PRESURE
HANDLE COVER NOT SET
DOUBLE BLANK 1 JAMMED
DOUBLE BLANK 2 JAMMED









TIEMPO EN MINUTOS DE FALLAS BODDY MARKER UM-3
MES:  _______________     AÑO: 2017   MÁQUINA: BODDY MARKER 
TIEMPO/MINUTOS OVER LOAD




















1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 TOTAL
Panasonic Peruana S. A. RECOLECCIÓN DE DATOS DE PRODUCTIVIDAD
Planta de Pilas/Envoltura Metalica








Tiempo Real de Producción (A)
Produccion Buena (D)
Producción Defectuosa
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¿De qué manera la 
implementación del TPM 
incrementa la productividad 
en la sección de envoltura 
metálica UM-3  de la 
empresa Panasonic Peruana 
S. A?
Objetivo General
Determinar de qué manera la 
implementación  del TPM  
incrementa la productividad 
en la sección de envoltura 
metálica UM-3  de la 
empresa Panasonic Peruana 
S. A.
Hipótesis  General
 La implementación  del TPM  
incrementa la productividad 
en la sección de envoltura 
metálica UM-3  de la 
empresa Panasonic Peruana 
S. A.
TPM
Tipo de Investigación: Cuantitativa, , 
correlacional, descriptiva,  longitudinal.
Método: Deductiva
Diseño de Investigación: Cuasiexperimental.
Población y Muestra
Población: Área de producción
Muestra:   Área de producción
Técnicas: Observación directa, recopilación 
de datos en campo.
Instrumentos: Reportes de producción, 
Órdenes de trabajo, etc.
Técnica de procedimiento de Datos: 
Estadística descriptiva, (promedio varianza) 
con SPSS y Excel
Problema Específico
¿De qué manera la 
implementación del TPM 
incrementa la eficiencia  en la 
sección de envoltura metálica 
UM-3   de la empresa 
Panasonic Peruana S. A.?
Objetivo Específico
 Determinar de qué manera la 
Implementción del TPM 
incrementa la eficiencia en la 
sección de  envoltura 
metálica UM-3 de  la 
empresa Panasonic Peruana 
S. A.
Hipótesis Específica
 La implementación del TPM  
incrementa la eficiencia en la 
sección de  envoltura 
metálica UM-3 de la empresa 






¿De qué manera la 
implementación del TPM 
incrementa en la eficacia en  
la sección de envoltura 
metálica UM-3 de  la 
empresa Panasonic Peruana 
S. A.?
Objetivo Específico
Determinar de qué manera la 
Implementación del TPM  
incrementa en la eficacia en 
la sección de envoltura 
metálica UM-3 de la empresa 
Panasonic Peruana S. A..
Hipótesis Específica
 La implementación del TPM 
incrementa  la eficacia en  la 
sección de envoltura metálica 
UM-3 de  la empresa 
Panasonic Peruana S. A.
Eficacia Nivel de Eficacia
                                                
EFICIENCIA=
𝑇𝐼𝐸 𝑃𝑂 Ú𝑇𝐼 
𝑇𝐼𝐸 𝑃𝑂 𝑇𝑂𝑇  
D= 𝑇𝐼𝐸 𝑃𝑂 𝑂𝑃𝐸  𝑇𝐼 𝑂 (𝑇𝑂)
𝑇𝐼𝐸 𝑃𝑂 𝐸        (𝑇 )
𝐸 =OC * OP
OC= OPERATIVIDAD POR PAROS




TIEMPO OPERATIVO EFECTIVO (TOE)
TIEMPO OPERATIVO REAL  (TOR)
       =
𝑃𝑅 𝐷. 𝐸 𝐸𝐶𝑈𝑇 𝐷 






































Panasonic Peruana S. A.
1 2 3 4 5 8 9 10 11 12 15 17 18 19 23 24 TOTAL
0.51 0.50 0.52 0.52 0.55 0.53 0.48 0.43 0.52 0.49 0.43 0.53 0.48 0.52 0.56 0.52 0.51
720 720 720 720 540 720 720 720 720 540 720 720 720 540 720 720 10980
478 471 481 481 365 487 463 471 485 343 436 486 461 355 505 484 7252
0.66 0.65 0.67 0.67 0.68 0.68 0.64 0.65 0.67 0.64 0.61 0.67 0.64 0.66 0.70 0.67 0.66
0.77 0.76 0.77 0.77 0.81 0.78 0.75 0.65 0.78 0.77 0.71 0.78 0.74 0.80 0.80 0.78 0.76
386994 381678 389204 388693 307697 393442 376679 329704 391788 292601 357249 392371 375048 300933 405481 391176 5860738
193 180 200 202 163 169 176 189 215 177 172 181 171 174 181 185 2928
387187 381858 389404 388895 307860 393611 376855 329893 392003 292778 357421 392552 375219 301107 405662 391361 5863666
504000 504000 504000 504000 378000 504000 504000 504000 504000 378000 504000 504000 504000 378000 504000 504000 7686000
205 215 201 208 150 198 220 216 197 175 246 195 226 162 178 201 3193
35 36 34 37 22 39 27 25 36 21 24 28 31 34 23 20 472
33 26 26 27 32 24 33 31 40 37 27 27 26 21 33 33 476
24 30 48 40 37 30 29 40 37 23 25 35 20 32 33 31 514
28 28 35 39 22 25 25 20 36 33 33 36 32 30 35 27 484
37 38 31 30 26 24 36 39 37 36 35 29 23 27 31 36 515
36 22 26 29 24 27 26 34 29 27 28 26 39 30 26 38 467
25707 23962 26196 21803 17477 24120 25469 22718 26382 15045 26707 27267 22910 15819 26057 24254 371893
0.050 0.047 0.051 0.052 0.053 0.043 0.047 0.057 0.055 0.060 0.048 0.046 0.046 0.058 0.045 0.047 0.805
0.66 0.65 0.67 0.67 0.68 0.68 0.64 0.65 0.67 0.64 0.61 0.67 0.64 0.66 0.70 0.67 0.66
0.77 0.76 0.77 0.77 0.81 0.78 0.75 0.65 0.78 0.77 0.71 0.78 0.74 0.80 0.80 0.78 0.76
1.000 1.000 0.999 0.999 0.999 1.000 1.000 0.999 0.999 0.999 1.000 1.000 1.000 0.999 1.000 1.000 0.999
0.51 0.49 0.52 0.51 0.55 0.53 0.48 0.43 0.52 0.49 0.43 0.53 0.48 0.52 0.56 0.52 0.50
Planta de Pilas
% DEFECTUOSAS
# Rolado en vacio
Defectos boddy





RECOLECCIÓN DE DATOS DE PRODUCTIVIDAD
Envoltura abollada 
Envoltura Metálica












Tiempo Total de Produccion (C)































Panasonic Peruana S. A.
1 2 5 6 7 8 9 12 13 14 15 16 19 20 21 22 23 26 27 28 TOTAL
0.50 0.56 0.47 0.56 0.53 0.54 0.47 0.52 0.42 0.51 0.52 0.45 0.49 0.51 0.57 0.51 0.48 0.53 0.52 0.54 0.51
720 540 720 720 540 540 720 720 720 720 540 540 720 720 720 720 540 720 720 720 13320
473 368 492 501 358 360 457 485 430 477 355 328 467 476 506 478 339 487 485 493 8815
0.66 0.68 0.68 0.70 0.66 0.67 0.63 0.67 0.60 0.66 0.66 0.61 0.65 0.66 0.70 0.66 0.63 0.68 0.67 0.68 0.66
0.76 0.82 0.68 0.80 0.80 0.80 0.74 0.78 0.70 0.77 0.80 0.75 0.75 0.77 0.81 0.77 0.77 0.78 0.78 0.79 0.77
383526 309753 344369 402650 404002 303942 372052 391474 353246 385819 300737 281520 379158 385746 406677 387065 289475 393137 391862 397422 7263632
259 263 234 243 237 280 251 275 289 250 280 264 233 254 267 246 224 260 256 246 5111
383785 310016 344603 402893 404239 304222 372303 391749 353535 386069 301017 281784 379391 386000 406944 387311 289699 393397 392118 397668 7268743
504000 378000 504000 504000 504000 378000 504000 504000 504000 504000 378000 378000 504000 504000 504000 504000 378000 504000 504000 504000 9450000
215 148 192 182 159 154 231 200 258 212 162 186 221 206 179 205 179 198 201 194 3882
30 36 40 37 34 50 40 49 55 46 55 43 33 35 53 32 43 53 45 46 855
42 46 43 37 41 54 43 50 49 48 50 32 33 39 54 44 31 31 45 54 866
49 48 45 41 36 43 55 43 40 40 41 49 39 39 40 40 55 34 30 32 839
51 50 40 36 37 38 33 41 48 34 36 36 37 40 37 37 30 51 41 36 789
35 52 30 50 39 54 41 53 48 37 50 55 55 47 46 51 35 37 50 37 902
52 31 36 42 50 41 39 39 49 45 48 49 36 54 37 42 30 54 45 41 860
21956 16621 24763 25964 15784 18198 22246 24476 22076 21781 15803 18252 22176 26046 23989 25443 15277 24243 23426 22786 431306
0.07 0.08 0.07 0.06 0.06 0.09 0.07 0.07 0.08 0.06 0.09 0.09 0.06 0.07 0.07 0.06 0.08 0.07 0.07 0.06 0.07
0.66 0.68 0.68 0.70 0.66 0.67 0.63 0.67 0.60 0.66 0.66 0.61 0.65 0.66 0.70 0.66 0.63 0.68 0.67 0.68 0.66
0.76 0.82 0.68 0.80 0.80 0.80 0.74 0.78 0.70 0.77 0.80 0.75 0.75 0.77 0.81 0.77 0.77 0.78 0.78 0.79 0.77
0.999 0.999 0.999 0.999 0.999 0.999 0.999 0.999 0.999 0.999 0.999 0.999 0.999 0.999 0.999 0.999 0.999 0.999 0.999 0.999 0.999















TIEM PO EN M INUTOSDE FALLAS 
PRODUCTIVIDAD (A/C) (E/F)
0.4
Tiempo Útil de Producción (A)
EFICIENCIA  A/C
EFICACIA  E/F
Tiempo Total de Produccion (C)
Envoltura Metálica
RECOLECCIÓN DE DATOS DE PRODUCTIVIDAD

































Panasonic Peruana S. A.
3 4 5 6 7 10 11 12 14 15 17 18 19 20 21 22 24 25 26 27 28 TOTAL
0.43 0.48 0.44 0.41 0.50 0.53 0.48 0.55 0.56 0.56 0.48 0.52 0.53 0.50 0.50 0.54 0.59 0.52 0.60 0.51 0.51 0.51
720 720 720 720 540 540 720 720 540 540 540 720 720 720 720 540 540 720 720 720 720 13860
438 464 442 428 345 393 501 497 367 367 338 483 486 475 472 362 379 483 522 477 515 9235
0.61 0.64 0.61 0.59 0.64 0.73 0.70 0.69 0.68 0.68 0.63 0.67 0.68 0.66 0.66 0.67 0.70 0.67 0.73 0.66 0.72 0.67
0.71 0.75 0.72 0.70 0.78 0.73 0.70 0.79 0.82 0.82 0.76 0.78 0.78 0.76 0.76 0.81 0.84 0.78 0.83 0.77 0.72 0.77
358926 377343 361557 351643 293433 275045 350109 400183 308867 308887 288887 390668 392442 385075 382590 305922 317730 390350 313388 385843 270267 7209155
256 228 220 266 233 256 247 257 287 267 248 253 261 246 245 254 221 290 268 270 227 5300
359182 377571 361777 351909 293666 275301 350356 400440 309154 309154 289135 390921 392703 385321 382835 306176 317951 390640 313656 386113 270494 290941
504000 504000 504000 504000 378000 378000 504000 504000 378000 378000 378000 504000 504000 504000 504000 378000 378000 504000 378000 504000 378000 378000
246 221 241 256 172 125 186 188 145 178 200 203 213 217 156 135 199 162 204 175 173 3995
50 39 35 43 46 43 50 47 48 44 41 39 45 35 36 53 32 53 50 52 32 913
40 35 33 44 34 46 52 33 54 50 40 38 47 43 44 36 40 41 40 50 46 886
34 39 32 39 49 33 33 49 52 47 36 46 36 42 36 45 33 49 46 45 32 853
46 34 43 53 36 39 43 47 45 34 44 54 41 41 37 44 33 47 53 43 36 893
36 49 32 53 36 45 36 45 51 51 39 40 48 45 49 39 48 48 40 43 34 907
50 32 45 34 32 50 33 36 37 41 48 36 44 40 43 37 35 52 39 37 47 848
25274 24379 26173 25571 16575 15369 23591 24623 20037 16944 25745 21872 22250 21941 15297 18197 26717 25076 27755 21007 18622 463015
0.071 0.060 0.061 0.076 0.079 0.093 0.071 0.064 0.093 0.086 0.086 0.065 0.067 0.064 0.064 0.083 0.070 0.074 0.086 0.070 0.084 0.075
0.61 0.64 0.61 0.59 0.64 0.73 0.70 0.69 0.68 0.68 0.63 0.67 0.68 0.66 0.66 0.67 0.70 0.67 0.73 0.66 0.72 0.67
0.71 0.75 0.72 0.70 0.78 0.73 0.70 0.79 0.82 0.82 0.76 0.78 0.78 0.76 0.76 0.81 0.84 0.78 0.83 0.77 0.72 0.77
0.999 0.999 0.999 0.999 0.999 0.999 0.999 0.999 0.999 0.999 0.999 0.999 0.999 0.999 0.999 0.999 0.999 0.999 0.999 0.999 0.999 0.999
0.43 0.48 0.44 0.41 0.50 0.53 0.48 0.55 0.56 0.55 0.48 0.52 0.53 0.50 0.50 0.54 0.59 0.52 0.60 0.51 0.51 0.51
Defectos boddy







Tiempo Total de Produccion (C)























RECOLECCIÓN DE DATOS DE PRODUCTIVIDAD
BODDY MARKER UM-3   OCTUBRE / 2016
Planta de Pilas
Dia




















Panasonic Peruana S. A.
9 10 11 12 13 14 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 TOTAL
0.64 0.66 0.66 0.66 0.65 0.64 0.60 0.61 0.64 0.61 0.63 0.59 0.57 0.58 0.67 0.66 0.65 0.68 0.69 0.64
540 540 540 540 540 540 720 720 720 720 720 720 720 720 540 540 540 540 540 11700
397 404 403 403 398 397 523 526 539 525 534 515 507 511 405 403 400 410 412 8613
0.74 0.75 0.75 0.75 0.74 0.74 0.73 0.73 0.75 0.73 0.74 0.72 0.70 0.71 0.75 0.75 0.74 0.76 0.76 0.74
0.87 0.89 0.89 0.89 0.88 0.87 0.83 0.83 0.85 0.83 0.85 0.82 0.81 0.81 0.89 0.88 0.88 0.90 0.90 0.86
330207 335120 334369 334438 331254 330313 418614 420643 429452 420082 425812 413101 407495 409827 335968 334288 332553 339054 340916 7023506
170 185 177 193 166 186 161 174 194 185 187 170 175 181 167 191 179 174 174 3389
330377 335305 334546 334631 331420 330499 418775 420817 429646 420267 425999 413271 407670 410008 336135 334479 332732 339228 341090 7026895
378000 378000 378000 378000 378000 378000 504000 504000 504000 504000 504000 504000 504000 504000 378000 378000 378000 378000 378000 8190000
121 115 117 118 119 123 168 164 152 168 160 178 188 186 118 121 120 112 110 2658
26 35 26 35 33 24 26 25 35 29 35 32 36 27 24 35 26 34 32 575
25 24 31 26 24 35 36 25 33 32 25 24 28 27 25 33 36 25 34 548
25 32 29 33 25 35 25 25 31 33 36 35 25 32 35 32 27 28 31 574
27 26 29 34 27 36 26 33 28 28 35 27 28 34 26 27 36 33 24 564
33 32 36 29 26 26 24 30 31 32 28 27 24 28 31 34 29 24 25 549
34 36 26 36 31 30 24 36 36 31 28 25 34 33 26 30 25 30 28 579
15253 14510 13877 13076 15614 13715 19964 20709 20260 18448 18314 18459 17055 16111 11598 11130 13589 12698 12236 296616
0.05 0.06 0.05 0.06 0.05 0.06 0.04 0.04 0.05 0.04 0.04 0.04 0.04 0.04 0.05 0.06 0.05 0.05 0.05 0.05
0.74 0.75 0.75 0.75 0.74 0.74 0.73 0.73 0.75 0.73 0.74 0.72 0.70 0.71 0.75 0.75 0.74 0.76 0.76 0.74
0.87 0.89 0.89 0.89 0.88 0.87 0.83 0.83 0.85 0.83 0.85 0.82 0.81 0.81 0.89 0.88 0.88 0.90 0.90 0.86
0.999 0.999 0.999 0.999 0.999 0.999 1.000 1.000 1.000 1.000 1.000 1.000 1.000 1.000 1.000 0.999 0.999 0.999 0.999 1.000















TIEM PO EN M INUTOSDE FALLAS 
PRODUCTIVIDAD (A/C) (E/F)
Tiempo Total de Produccion (C)








RECOLECCIÓN DE DATOS DE PRODUCTIVIDAD






























Panasonic Peruana S. A.
1 2 3 6 7 8 9 10 13 14 15 16 17 20 21 22 23 24 TOTAL
0.65 0.70 0.65 0.66 0.64 0.66 0.66 0.63 0.69 0.66 0.65 0.64 0.66 0.63 0.64 0.63 0.67 0.68 0.65
540 540 540 540 540 540 720 720 720 720 720 720 720 720 540 540 540 540 11160
399 415 398 403 396 403 549 534 561 547 545 540 547 535 397 394 405 409 8375
0.74 0.77 0.74 0.75 0.73 0.75 0.76 0.74 0.78 0.76 0.76 0.75 0.76 0.74 0.73 0.73 0.75 0.76 0.75
0.88 0.91 0.88 0.89 0.87 0.89 0.87 0.85 0.88 0.86 0.86 0.85 0.86 0.85 0.87 0.87 0.89 0.90 0.87
331589 342596 330890 334487 329321 334628 327310 319319 333753 326236 325323 322755 326361 320354 330017 328312 335737 338430 5937418
145 149 144 137 135 152 142 144 143 142 147 137 122 141 156 153 147 134 2570
331734 342745 331034 334624 329456 334780 327452 319463 333896 326378 325470 322892 326483 320495 330173 328465 335884 338564 5939988
378000 378000 378000 378000 378000 378000 378000 378000 378000 378000 378000 378000 378000 378000 378000 378000 378000 378000 6804000
125 110 124 120 125 119 148 160 132 149 154 160 152 159 127 131 122 118 2435
28 25 28 27 24 20 20 20 24 26 24 24 19 19 26 28 21 20 423
16 26 28 19 27 31 21 27 26 24 23 21 19 28 25 25 28 24 438
27 25 21 27 20 25 29 20 24 24 27 23 25 23 24 24 24 19 431
19 27 23 21 19 28 20 29 23 20 22 20 20 23 30 27 29 26 426
29 23 20 22 20 25 24 25 26 19 27 26 20 21 29 29 24 19 428
26 23 24 21 25 23 28 23 20 29 24 23 19 27 22 20 21 26 424
11121 10606 12522 11739 13409 12268 16155 18405 18762 16887 14593 13840 14667 17732 11271 10182 9069 9202 242432
0.04 0.04 0.04 0.04 0.04 0.05 0.04 0.05 0.04 0.04 0.05 0.04 0.04 0.04 0.05 0.05 0.04 0.04 0.04
0.74 0.77 0.74 0.75 0.73 0.75 0.76 0.74 0.78 0.76 0.76 0.75 0.76 0.74 0.73 0.73 0.75 0.76 0.75
0.88 0.91 0.88 0.89 0.87 0.89 0.87 0.85 0.88 0.86 0.86 0.85 0.86 0.85 0.87 0.87 0.89 0.90 0.87
1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00















TIEM PO EN M INUTOSDE FALLAS 
PRODUCTIVIDAD (A/C) (E/F)
Tiempo Total de Produccion (C)








RECOLECCIÓN DE DATOS DE PRODUCTIVIDAD






























Panasonic Peruana S. A.
1 2 3 6 7 8 9 10 13 14 15 16 17 20 21 22 23 24 27 28 TOTAL
0.71 0.72 0.70 0.64 0.70 0.72 0.72 0.71 0.69 0.71 0.68 0.68 0.69 0.68 0.70 0.65 0.66 0.70 0.69 0.68 0.69
540 540 540 540 540 540 540 540 540 540 540 540 540 540 540 540 540 540 540 540 10800
419 421 415 397 415 421 421 418 413 420 411 409 413 409 415 400 404 415 412 409 7436
0.78 0.78 0.77 0.74 0.77 0.78 0.78 0.77 0.77 0.78 0.76 0.76 0.77 0.76 0.77 0.74 0.75 0.77 0.76 0.76 0.76
0.91 0.92 0.91 0.87 0.91 0.92 0.92 0.91 0.90 0.92 0.90 0.90 0.90 0.90 0.91 0.88 0.89 0.91 0.90 0.90 0.90
345533 347153 342895 330359 342662 347290 346910 345013 341740 346624 339901 338457 341651 338960 342561 332653 335383 342643 340999 338953 6828340
103 111 107 106 92 110 92 110 100 98 93 105 94 102 89 101 99 100 91 92 1995
345636 347264 343002 330465 342754 347400 347002 345123 341840 346722 339994 338562 341745 339062 342650 332754 335482 342743 341090 339045 6830335
378000 378000 378000 378000 378000 378000 378000 378000 378000 378000 378000 378000 378000 378000 378000 378000 378000 378000 378000 378000 7560000
106 105 113 130 115 108 105 111 114 109 118 121 116 119 115 128 124 114 114 120 2,305
21 18 21 14 14 21 12 18 18 21 16 20 16 20 17 18 19 10 18 19 351
16 14 16 20 19 19 16 15 20 13 12 19 16 17 14 15 20 13 13 13 320
22 20 17 20 15 19 13 21 19 14 19 17 13 16 12 13 15 19 13 17 334
13 19 20 18 11 18 16 22 22 20 14 18 15 18 13 20 14 20 16 17 344
16 20 21 14 15 15 15 20 12 14 20 12 19 13 19 20 12 19 16 14 326
15 20 12 20 18 18 20 14 9 16 12 19 15 18 14 15 19 19 15 12 320
10561 9625 8291 8929 7154 7390 9906 7567 8760 7380 7813 7133 7461 8036 7261 8045 8119 7857 9519 7363 164170
0.03 0.03 0.03 0.03 0.03 0.03 0.03 0.03 0.03 0.03 0.03 0.03 0.03 0.03 0.03 0.03 0.03 0.03 0.03 0.03 0.03
0.78 0.78 0.77 0.74 0.77 0.78 0.78 0.77 0.77 0.78 0.76 0.76 0.77 0.76 0.77 0.74 0.75 0.77 0.76 0.76 0.76
0.91 0.92 0.91 0.87 0.91 0.92 0.92 0.91 0.90 0.92 0.90 0.90 0.90 0.90 0.91 0.88 0.89 0.91 0.90 0.90 0.90
1.000 1.000 1.000 1.000 1.000 1.000 1.000 1.000 1.000 1.000 1.000 1.000 1.000 1.000 1.000 1.000 1.000 1.000 1.000 1.000 0.952















TIEM PO EN M INUTOSDE FALLAS 
PRODUCTIVIDAD (A/C) (E/F)
Tiempo Total de Produccion (C)








RECOLECCIÓN DE DATOS DE PRODUCTIVIDAD






























Panasonic Peruana S. A.
1 2 3 4 5 8 9 10 11 12 15 17 18 19 23 24 TOTAL
0.51 0.50 0.52 0.52 0.55 0.53 0.48 0.43 0.52 0.49 0.43 0.53 0.48 0.52 0.56 0.52 0.51
720 720 720 720 540 720 720 720 720 540 720 720 720 540 720 720 10980
478 471 481 481 365 487 463 471 485 343 436 486 461 355 505 484 7252
0.66 0.65 0.67 0.67 0.68 0.68 0.64 0.65 0.67 0.64 0.61 0.67 0.64 0.66 0.70 0.67 0.66
0.77 0.76 0.77 0.77 0.81 0.78 0.75 0.65 0.78 0.77 0.71 0.78 0.74 0.80 0.80 0.78 0.76
386994 381678 389204 388693 307697 393442 376679 329704 391788 292601 357249 392371 375048 300933 405481 391176 5860738
193 180 200 202 163 169 176 189 215 177 172 181 171 174 181 185 2928
387187 381858 389404 388895 307860 393611 376855 329893 392003 292778 357421 392552 375219 301107 405662 391361 5863666
504000 504000 504000 504000 378000 504000 504000 504000 504000 378000 504000 504000 504000 378000 504000 504000 7686000
0.66 0.65 0.67 0.67 0.68 0.68 0.64 0.65 0.67 0.64 0.61 0.67 0.64 0.66 0.70 0.67 0.66
0.77 0.76 0.77 0.77 0.81 0.78 0.75 0.65 0.78 0.77 0.71 0.78 0.74 0.80 0.80 0.78 0.76
1.000 1.000 0.999 0.999 0.999 1.000 1.000 0.999 0.999 0.999 1.000 1.000 1.000 0.999 1.000 1.000 0.999





MEDICIÓN DEL OEE DE ENVOLTURA METALICA UM-3










Tiempo Total de Produccion (C)






























Panasonic Peruana S. A.
1 2 5 6 7 8 9 12 13 14 15 16 19 20 21 22 23 26 27 28 TOTAL
0.50 0.56 0.47 0.56 0.53 0.54 0.47 0.52 0.42 0.51 0.52 0.45 0.49 0.51 0.57 0.51 0.48 0.53 0.52 0.54 0.51
720 540 720 720 540 540 720 720 720 720 540 540 720 720 720 720 540 720 720 720 13320
473 368 492 501 358 360 457 485 430 477 355 328 467 476 506 478 339 487 485 493 8815
0.66 0.68 0.68 0.70 0.66 0.67 0.63 0.67 0.60 0.66 0.66 0.61 0.65 0.66 0.70 0.66 0.63 0.68 0.67 0.68 0.66
0.76 0.82 0.68 0.80 0.80 0.80 0.74 0.78 0.70 0.77 0.80 0.75 0.75 0.77 0.81 0.77 0.77 0.78 0.78 0.79 0.77
383526 309753 344369 402650 404002 303942 372052 391474 353246 385819 300737 281520 379158 385746 406677 387065 289475 393137 391862 397422 7263632
259 263 234 243 237 280 251 275 289 250 280 264 233 254 267 246 224 260 256 246 5111
383785 310016 344603 402893 404239 304222 372303 391749 353535 386069 301017 281784 379391 386000 406944 387311 289699 393397 392118 397668 7268743
504000 378000 504000 504000 504000 378000 504000 504000 504000 504000 378000 378000 504000 504000 504000 504000 378000 504000 504000 504000 9450000
0.66 0.68 0.68 0.70 0.66 0.67 0.63 0.67 0.60 0.66 0.66 0.61 0.65 0.66 0.70 0.66 0.63 0.68 0.67 0.68
0.66
0.76 0.82 0.68 0.80 0.80 0.80 0.74 0.78 0.70 0.77 0.80 0.75 0.75 0.77 0.81 0.77 0.77 0.78 0.78 0.79
0.77
0.999 0.999 0.999 0.999 0.999 0.999 0.999 0.999 0.999 0.999 0.999 0.999 0.999 0.999 0.999 0.999 0.999 0.999 0.999 0.999
0.999






MEDICIÓN DEL OEE DE ENVOLTURA METALICA UM-3















Tiempo Total de Produccion (C)
























Panasonic Peruana S. A.
3 4 5 6 7 10 11 12 14 15 17 18 19 20 21 22 24 25 26 27 28 TOTAL
0.43 0.48 0.44 0.41 0.50 0.53 0.48 0.55 0.56 0.56 0.48 0.52 0.53 0.50 0.50 0.54 0.59 0.52 0.60 0.51 0.51 0.51
720 720 720 720 540 540 720 720 540 540 540 720 720 720 720 540 540 720 720 720 720 13860
438 464 442 428 345 393 501 497 367 367 338 483 486 475 472 362 379 483 522 477 515 9235
0.61 0.64 0.61 0.59 0.64 0.73 0.70 0.69 0.68 0.68 0.63 0.67 0.68 0.66 0.66 0.67 0.70 0.67 0.73 0.66 0.72 0.67
0.71 0.75 0.72 0.70 0.78 0.73 0.70 0.79 0.82 0.82 0.76 0.78 0.78 0.76 0.76 0.81 0.84 0.78 0.83 0.77 0.72 0.77
256 228 220 266 233 256 247 257 287 267 248 253 261 246 245 254 221 290 268 270 227 5300
358926 377343 361557 351643 293433 275045 350109 400183 308867 308887 288887 390668 392442 385075 382590 305922 317730 390350 313388 385843 270267 7209155
256 228 220 266 233 256 247 257 287 267 248 253 261 246 245 254 221 290 268 270 227 5300
359182 377571 361777 351909 293666 275301 350356 400440 309154 309154 289135 390921 392703 385321 382835 306176 317951 390640 313656 386113 270494 290941
504000 504000 504000 504000 378000 378000 504000 504000 378000 378000 378000 504000 504000 504000 504000 378000 378000 504000 378000 504000 378000 378000
0.61 0.64 0.61 0.59 0.64 0.73 0.70 0.69 0.68 0.68 0.63 0.67 0.68 0.66 0.66 0.67 0.70 0.67 0.73 0.66 0.72 0.67
0.71 0.75 0.72 0.70 0.78 0.73 0.70 0.79 0.82 0.82 0.76 0.78 0.78 0.76 0.76 0.81 0.84 0.78 0.83 0.77 0.72 0.77
0.999 0.999 0.999 0.999 0.999 0.999 0.999 0.999 0.999 0.999 0.999 0.999 0.999 0.999 0.999 0.999 0.999 0.999 0.999 0.999 0.999 0.999





MEDICIÓN DEL OEE DE ENVOLTURA METALICA UM-3










Tiempo Total de Produccion (C)






























Panasonic Peruana S. A.
9 10 11 12 13 14 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 TOTAL
0.64 0.66 0.66 0.66 0.65 0.64 0.60 0.61 0.64 0.61 0.63 0.59 0.57 0.58 0.67 0.66 0.65 0.68 0.69 0.64
540 540 540 540 540 540 720 720 720 720 720 720 720 720 540 540 540 540 540 11700
397 404 403 403 398 397 523 526 539 525 534 515 507 511 405 403 400 410 412 8613
0.74 0.75 0.75 0.75 0.74 0.74 0.73 0.73 0.75 0.73 0.74 0.72 0.70 0.71 0.75 0.75 0.74 0.76 0.76 0.74
0.87 0.89 0.89 0.89 0.88 0.87 0.83 0.83 0.85 0.83 0.85 0.82 0.81 0.81 0.89 0.88 0.88 0.90 0.90 0.86
330207 335120 334369 334438 331254 330313 418614 420643 429452 420082 425812 413101 407495 409827 335968 334288 332553 339054 340916 7023506
170 185 177 193 166 186 161 174 194 185 187 170 175 181 167 191 179 174 174 3389
330377 335305 334546 334631 331420 330499 418775 420817 429646 420267 425999 413271 407670 410008 336135 334479 332732 339228 341090 7026895
378000 378000 378000 378000 378000 378000 504000 504000 504000 504000 504000 504000 504000 504000 378000 378000 378000 378000 378000 8190000
0.74 0.75 0.75 0.75 0.74 0.74 0.73 0.73 0.75 0.73 0.74 0.72 0.70 0.71 0.75 0.75 0.74 0.76 0.76 0.74
0.87 0.89 0.89 0.89 0.88 0.87 0.83 0.83 0.85 0.83 0.85 0.82 0.81 0.81 0.89 0.88 0.88 0.90 0.90 0.86
0.999 0.999 0.999 0.999 0.999 0.999 1.000 1.000 1.000 1.000 1.000 1.000 1.000 1.000 1.000 0.999 0.999 0.999 0.999 1.000





MEDICIÓN DEL OEE DE ENVOLTURA METALICA UM-3








Tiempo Total de Produccion (C)
































Panasonic Peruana S. A.
1 2 3 6 7 8 9 10 13 14 15 16 17 20 21 22 23 24 TOTAL
0.65 0.70 0.65 0.66 0.64 0.66 0.66 0.63 0.69 0.66 0.65 0.64 0.66 0.63 0.64 0.63 0.67 0.68 0.65
540 540 540 540 540 540 720 720 720 720 720 720 720 720 540 540 540 540 11160
399 415 398 403 396 403 549 534 561 547 545 540 547 535 397 394 405 409 8375
0.74 0.77 0.74 0.75 0.73 0.75 0.76 0.74 0.78 0.76 0.76 0.75 0.76 0.74 0.73 0.73 0.75 0.76 0.75
0.88 0.91 0.88 0.89 0.87 0.89 0.87 0.85 0.88 0.86 0.86 0.85 0.86 0.85 0.87 0.87 0.89 0.90 0.87
331589 342596 330890 334487 329321 334628 327310 319319 333753 326236 325323 322755 326361 320354 330017 328312 335737 338430 5937418
145 149 144 137 135 152 142 144 143 142 147 137 122 141 156 153 147 134 2570
331734 342745 331034 334624 329456 334780 327452 319463 333896 326378 325470 322892 326483 320495 330173 328465 335884 338564 5939988
378000 378000 378000 378000 378000 378000 378000 378000 378000 378000 378000 378000 378000 378000 378000 378000 378000 378000 6804000
0.74 0.77 0.74 0.75 0.73 0.75 0.76 0.74 0.78 0.76 0.76 0.75 0.76 0.74 0.73 0.73 0.75 0.76 0.75
0.88 0.91 0.88 0.89 0.87 0.89 0.87 0.85 0.88 0.86 0.86 0.85 0.86 0.85 0.87 0.87 0.89 0.90 0.87
1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00





MEDICIÓN DEL OEE DE ENVOLTURA METALICA UM-3








Tiempo Total de Produccion (C)
































Panasonic Peruana S. A.
1 2 3 6 7 8 9 10 13 14 15 16 17 20 21 22 23 24 27 28 TOTAL
0.71 0.72 0.70 0.64 0.70 0.72 0.72 0.71 0.69 0.71 0.68 0.68 0.69 0.68 0.70 0.65 0.66 0.70 0.69 0.68 0.69
540 540 540 540 540 540 540 540 540 540 540 540 540 540 540 540 540 540 540 540 10800
419 421 415 397 415 421 421 418 413 420 411 409 413 409 415 400 404 415 412 409 7436
0.78 0.78 0.77 0.74 0.77 0.78 0.78 0.77 0.77 0.78 0.76 0.76 0.77 0.76 0.77 0.74 0.75 0.77 0.76 0.76 0.76
0.91 0.92 0.91 0.87 0.91 0.92 0.92 0.91 0.90 0.92 0.90 0.90 0.90 0.90 0.91 0.88 0.89 0.91 0.90 0.90 0.90
345533 347153 342895 330359 342662 347290 346910 345013 341740 346624 339901 338457 341651 338960 342561 332653 335383 342643 340999 338953 6828340
103 111 107 106 92 110 92 110 100 98 93 105 94 102 89 101 99 100 91 92 1995
345636 347264 343002 330465 342754 347400 347002 345123 341840 346722 339994 338562 341745 339062 342650 332754 335482 342743 341090 339045 6830335
378000 378000 378000 378000 378000 378000 378000 378000 378000 378000 378000 378000 378000 378000 378000 378000 378000 378000 378000 378000 7560000
0.78 0.78 0.77 0.74 0.77 0.78 0.78 0.77 0.77 0.78 0.76 0.76 0.77 0.76 0.77 0.74 0.75 0.77 0.76 0.76 0.76
0.91 0.92 0.91 0.87 0.91 0.92 0.92 0.91 0.90 0.92 0.90 0.90 0.90 0.90 0.91 0.88 0.89 0.91 0.90 0.90 0.90
1.000 1.000 1.000 1.000 1.000 1.000 1.000 1.000 1.000 1.000 1.000 1.000 1.000 1.000 1.000 1.000 1.000 1.000 1.000 1.000 0.952





MEDICIÓN DEL OEE DE ENVOLTURA METALICA UM-3








Tiempo Total de Produccion (C)
































Panasonic Peruana S. A. Planta de Pilas / Envoltura Metálica
DÍAS 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 TOTAL
FALLAS T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T TIM
MAIN MOTOR O.L. 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
VACUM PUMP MOTOR O.L. 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
PUMP MOTOR O.L. 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
FLANGER MOTOR O.L. 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
DISCHAR. CONV. MOTOR O.L. 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
TURN ROLLER MOTOR O.L. 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
RUNAWAY MOTOR O.L. 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
FLANGER EJECT MOTOR O.L. 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
OVER LOAD (O. L.) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
LOW AIR PRESURE 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
HANDLE COVER NOT SET 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
DOUBLE BLANK 1 JAMMED 39 40 34 29 22 0 0 24 24 35 35 28 0 0 45 0 38 41 28 0 0 0 32 29 0 0 0 0 0 0 523
DOUBLE BLANK 2 JAMMED 28 21 26 21 14 0 0 26 44 32 30 26 0 0 38 0 32 27 21 0 0 0 22 20 0 0 0 0 0 0 428
DOUBLE BLANK 3 JAMMED 25 25 22 29 21 0 0 30 35 24 19 21 0 0 31 0 22 25 22 0 0 0 18 23 0 0 0 0 0 0 392
SUCTION TROUBLE 28 28 25 30 21 0 0 27 31 28 24 22 0 0 22 0 26 32 24 0 0 0 16 30 0 0 0 0 0 0 414
DISCHARGUE TROUBLE 22 31 23 28 21 0 0 26 25 23 22 20 0 0 28 0 20 26 11 0 0 0 22 33 0 0 0 0 0 0 381
CALL BLANK 25 22 22 24 16 0 0 32 27 28 27 22 0 0 34 0 21 29 14 0 0 0 21 23 0 0 0 0 0 0 387
CHUTE OVER FLOW 25 22 29 27 18 0 0 17 22 32 24 21 0 0 27 0 22 27 22 0 0 0 28 22 0 0 0 0 0 0 385






















































0 0 0 0 0 0 3193
Elaboracion :Propia
T OL OVER LOADTIEMPO EN MINUTOS
TIEMPO EN MINUTOS DE FALLAS BODDY MARKER UM-3
MES: AGOSTO        AÑO: 2016    MÁQUINA: BODDY MARKER 




















Panasonic Peruana S. A. Planta de Pilas / Envoltura Metálica
DÍAS 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 TOTAL
FALLAS T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T TIM
MAIN MOTOR O.L. 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
VACUM PUMP MOTOR O.L. 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
PUMP MOTOR O.L. 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
FLANGER MOTOR O.L. 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
DISCHAR. CONV. MOTOR O.L. 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
TURN ROLLER MOTOR O.L. 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
RUNAWAY MOTOR O.L. 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
FLANGER EJECT MOTOR O.L. 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
OVER LOAD (O. L.) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
LOW AIR PRESURE 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
HANDLE COVER NOT SET 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
DOUBLE BLANK 1 JAMMED 35 35 0 0 40 22 21 29 31 0 0 36 38 26 22 36 0 0 25 35 28 37 20 0 0 34 24 23 0 0 597
DOUBLE BLANK 2 JAMMED 26 19 0 0 26 16 15 19 28 0 0 30 34 18 21 35 0 0 32 33 21 21 24 0 0 30 20 21 0 0 489
DOUBLE BLANK 3 JAMMED 29 14 0 0 19 25 15 16 30 0 0 28 32 26 23 17 0 0 25 28 23 25 27 0 0 21 24 26 0 0 473
SUCTION TROUBLE 28 16 0 0 15 22 21 13 31 0 0 22 31 28 21 22 0 0 27 22 22 31 21 0 0 23 32 28 0 0 476
DISCHARGUE TROUBLE 24 12 0 0 20 28 20 16 33 0 0 19 33 33 22 19 0 0 31 23 18 27 27 0 0 26 34 22 0 0 487
CALL BLANK 22 18 0 0 28 24 22 18 30 0 0 24 35 35 24 27 0 0 32 24 24 24 20 0 0 25 24 24 0 0 504
CHUTE OVER FLOW 33 13 0 0 27 28 20 25 31 0 0 22 30 27 18 21 0 0 32 27 26 29 26 0 0 27 27 31 0 0 520




































































T OL OVER LOADTIEMPO/MINUTOS
TIEMPO EN MINUTOS DE FALLAS BODDY MARKER UM-3
MES: SETIEMBRE        AÑO: 2016    MÁQUINA: BODDY MARKER 




















Panasonic Peruana S. A. Planta de Pilas / Envoltura Metálica
DÍAS 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 TOTAL
FALLAS T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T TIM
MAIN MOTOR O.L. 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
VACUM PUMP MOTOR O.L. 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
PUMP MOTOR O.L. 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
FLANGER MOTOR O.L. 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
DISCHAR. CONV. MOTOR O.L. 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
TURN ROLLER MOTOR O.L. 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
RUNAWAY MOTOR O.L. 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
FLANGER EJECT MOTOR O.L. 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
OVER LOAD (O. L.) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
LOW AIR PRESURE 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
HANDLE COVER NOT SET 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
DOUBLE BLANK 1 JAMMED 0 0 38 33 38 41 25 0 0 20 31 32 0 25 36 0 34 35 32 35 28 26 0 36 28 38 30 35 0 0 676
DOUBLE BLANK 2 JAMMED 0 0 37 22 31 34 24 0 0 17 25 26 0 15 23 0 28 31 31 28 20 21 0 25 21 31 21 26 0 0 537
DOUBLE BLANK 3 JAMMED 0 0 34 28 25 28 23 0 0 14 20 21 0 22 25 0 24 30 27 29 19 17 0 27 20 26 24 25 0 0 508
SUCTION TROUBLE 0 0 32 32 31 32 22 0 0 14 22 21 0 17 22 0 29 24 24 26 20 15 0 28 22 24 20 21 0 0 498
DISCHARGUE TROUBLE 0 0 36 24 34 36 28 0 0 17 27 24 0 16 26 0 22 21 28 29 19 17 0 26 21 23 27 20 0 0 521
CALL BLANK 0 0 38 35 35 33 15 0 0 19 22 22 0 18 12 0 26 26 27 28 20 16 0 22 17 26 21 18 0 0 496
CHUTE OVER FLOW 0 0 23 34 32 35 27 0 0 17 26 32 0 20 22 0 25 21 25 31 16 15 0 26 22 22 21 20 0 0 512
EMERGENCY STOP 0 0 8 13 15 17 8 0 0 7 13 10 0 12 12 0 12 15 19 11 14 8 0 9 11 14 11 8 0 0 247






































































T OL OVER LOAD
TIEMPO EN MINUTOS DE FALLAS BODDY MARKER UM-3
MES: OCTUBRE        AÑO: 2016    MÁQUINA: BODDY MARKER 
TIEMPO/MINUTOS




















Panasonic Peruana S. A. Planta de Pilas / Envoltura Metálica
DÍAS 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 TOTAL
FALLAS T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T TIM
MAIN MOTOR O.L. 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
VACUM PUMP MOTOR O.L. 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
PUMP MOTOR O.L. 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
FLANGER MOTOR O.L. 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
DISCHAR. CONV. MOTOR O.L. 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
TURN ROLLER MOTOR O.L. 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
RUNAWAY MOTOR O.L. 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
FLANGER EJECT MOTOR O.L. 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
OVER LOAD (O. L.) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
LOW AIR PRESURE 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
HANDLE COVER NOT SET 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
DOUBLE BLANK 1 JAMMED 0 0 0 0 0 0 0 0 29 22 19 21 19 25 0 35 33 37 34 36 31 33 30 19 28 21 24 19 0 0 515
DOUBLE BLANK 2 JAMMED 0 0 0 0 0 0 0 0 18 14 18 17 12 18 0 28 28 14 27 22 27 26 24 14 22 27 16 17 0 0 389
DOUBLE BLANK 3 JAMMED 0 0 0 0 0 0 0 0 15 11 10 18 12 14 0 18 21 33 18 27 22 28 27 16 22 12 17 14 0 0 355
SUCTION TROUBLE 0 0 0 0 0 0 0 0 12 16 12 14 15 17 0 22 21 11 22 18 21 23 24 18 12 15 19 15 0 0 327
DISCHARGUE TROUBLE 0 0 0 0 0 0 0 0 12 15 18 11 18 15 0 17 14 16 17 22 27 25 25 14 6 14 11 11 0 0 308
CALL BLANK 0 0 0 0 0 0 0 0 15 8 16 16 19 10 0 19 17 22 16 14 23 19 21 17 14 18 15 12 0 0 311
CHUTE OVER FLOW 0 0 0 0 0 0 0 0 15 12 16 12 16 13 0 17 20 14 19 12 21 24 24 12 11 12 4 10 0 0 284
EMERGENCY STOP 0 0 0 0 0 0 0 0 5 17 8 9 8 11 0 12 10 5 15 9 6 10 11 8 6 1 6 12 0 0 169






























































TIEMPO EN MINUTOS DE FALLAS BODDY MARKER UM-3
MES: ENERO        AÑO: 2017    MÁQUINA: BODDY MARKER 
TIEMPO/MINUTOS OVER LOAD




















Panasonic Peruana S. A. Planta de Pilas / Envoltura Metálica
DÍAS 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 TOTAL
FALLAS T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T TIM
MAIN MOTOR O.L. 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
VACUM PUMP MOTOR O.L. 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
PUMP MOTOR O.L. 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
FLANGER MOTOR O.L. 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
DISCHAR. CONV. MOTOR O.L. 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
TURN ROLLER MOTOR O.L. 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
RUNAWAY MOTOR O.L. 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
FLANGER EJECT MOTOR O.L. 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
OVER LOAD (O. L.) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
LOW AIR PRESURE 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
HANDLE COVER NOT SET 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
DOUBLE BLANK 1 JAMMED 22 18 20 0 0 14 28 22 34 29 0 0 28 31 32 34 28 0 0 36 33 28 18 17 0 0 0 0 0 0 472
DOUBLE BLANK 2 JAMMED 18 14 18 0 0 14 22 12 17 22 0 0 12 19 21 28 22 0 0 21 20 22 16 14 0 0 0 0 0 0 332
DOUBLE BLANK 3 JAMMED 15 14 14 0 0 19 16 20 25 27 0 0 18 17 18 15 27 0 0 18 13 18 15 11 0 0 0 0 0 0 320
SUCTION TROUBLE 18 16 16 0 0 17 13 18 21 15 0 0 15 18 15 12 19 0 0 18 22 14 15 18 0 0 0 0 0 0 300
DISCHARGUE TROUBLE 14 16 11 0 0 16 18 15 15 18 0 0 18 16 19 18 14 0 0 22 12 10 14 10 0 0 0 0 0 0 276
CALL BLANK 15 12 12 0 0 22 11 19 17 18 0 0 17 17 21 24 17 0 0 14 10 9 12 13 0 0 0 0 0 0 280
CHUTE OVER FLOW 15 12 18 0 0 7 14 10 12 22 0 0 16 24 16 17 14 0 0 18 11 24 18 20 0 0 0 0 0 0 288



























































0 0 0 0 0 0 2435
Elaboracion :Propia
T OL
TIEMPO EN MINUTOS DE FALLAS BODDY MARKER UM-3
MES: FEBRERO        AÑO: 2017    MÁQUINA: BODDY MARKER 
TIEMPO/MINUTOS OVER LOAD




















Panasonic Peruana S. A. Planta de Pilas / Envoltura Metálica
DÍAS 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 TOTAL
FALLAS T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T TIM
MAIN MOTOR O.L. 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
VACUM PUMP MOTOR O.L. 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
PUMP MOTOR O.L. 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
FLANGER MOTOR O.L. 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
DISCHAR. CONV. MOTOR O.L. 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
TURN ROLLER MOTOR O.L. 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
RUNAWAY MOTOR O.L. 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
FLANGER EJECT MOTOR O.L. 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
OVER LOAD (O. L.) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
LOW AIR PRESURE 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
HANDLE COVER NOT SET 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
DOUBLE BLANK 1 JAMMED 17 19 20 0 0 15 22 22 14 21 0 0 25 19 24 21 28 0 0 28 26 21 20 17 0 0 24 25 0 0 428
DOUBLE BLANK 2 JAMMED 15 14 12 0 0 21 15 12 16 18 0 0 12 12 21 19 22 0 0 14 20 22 20 16 0 0 18 15 0 0 334
DOUBLE BLANK 3 JAMMED 15 11 11 0 0 21 21 10 18 15 0 0 12 14 15 9 14 0 0 12 13 18 15 14 0 0 17 14 0 0 289
SUCTION TROUBLE 12 16 16 0 0 17 13 18 15 11 0 0 15 18 15 12 11 0 0 11 19 14 15 14 0 0 16 16 0 0 294
DISCHARGUE TROUBLE 11 10 14 0 0 16 18 15 15 14 0 0 18 13 13 14 15 0 0 22 12 10 14 13 0 0 14 17 0 0 288
CALL BLANK 13 15 12 0 0 22 9 18 8 12 0 0 8 12 14 18 17 0 0 14 10 13 16 13 0 0 15 15 0 0 274
CHUTE OVER FLOW 15 12 13 0 0 7 14 10 12 14 0 0 16 13 12 17 6 0 0 12 11 24 10 11 0 0 4 12 0 0 245





































































TIEMPO EN MINUTOS DE FALLAS BODDY MARKER UM-3
MES: MARZO        AÑO: 2017   MÁQUINA: BODDY MARKER 
TIEMPO/MINUTOS OVER LOAD




















ABR MAY JUN JUL AGO SET OCT NOV DIC ENE FEB MAR
Aceitar cojinetes de los ejes de prensa Diario Operador
Engrasar corredera vertical de las prensas Sem Operador OOOO OOOO OOOO OOOO OOOO OOOO OOOO OOOO OOOO OOOO OOOO OOOO
Engrasar engranajes de la prensa 3 Mes Operador O O O O
Rellenar con aceite lubricadores de aire 3 Mes Tec. Línea O O O O
Afilado de matriz 1 Año O
Aceitar cojinetes de los ejes de prensa Diario Operador
Engrasar corredera vertical de las prensas Sem Operador OOOO OOOO OOOO OOOO OOOO OOOO OOOO OOOO OOOO OOOO OOOO OOOO
Engrasar engranajes de la prensa 3 Mes Operador O O O O
Rellenar con aceite lubricadores de aire 3 Mes Tec. Línea O O O O
Afilado de matriz 1 Año O
Aceitar cojinetes de los ejes de prensa Diario Operador
Engrasar corredera vertical de las prensas Sem Operador OOOO OOOO OOOO OOOO OOOO OOOO OOOO OOOO OOOO OOOO OOOO OOOO
Engrasar engranajes de la prensa 3 Mes Operador O O O O
Rellenar con aceite lubricadores de aire 3 Mes Tec. Línea O O O O








Limpiezay cambio de O'Ring alimentador de 
tiras Futaba







Limpiezay cambio de O'Ring alimentador de 
tiras Futaba
2 Mes Tec. Línea
O
O
AÑO 2016 AÑO 2017
PROGRAMA ANUAL DE MANTENIMIENTO AUTÓNOMO
Limpiezay cambio de O'Ring alimentador de 
tiras Futaba






Panasonic Peruana S: A.
Planta de Pilas - Mantenimiento
MÁQUINA TRABAJOS A REALIZAR FREC.




















ABR MAY JUN JUL AGO SET OCT NOV DIC ENE FEB MAR
Limpiar la máquina manualmente. Diario Operador
Sopletear carril de transporte de plaquetas. 4 al día Operador
Revisar nivelde aceite y grasa. Rellenar. Diario Operador
Revisar graseras, mangueras, conexiones.
Limpieza de filtro de aceite.
Revisión de chupon y uña de suministro Diario Téc. Oper.
Revisión de estación de enrollado de envol. Diario Téc. Oper.
Rev. Del sistema de lubricación y aire Diario Téc. Oper.
Revisión de estación de Pre-doblez Diario Téc. Oper.
Revisar pestañadora: Sist. Mecán/Eléctricos 3 Mes Mec./Eléc. o o o o
Revisar y cambiar uñas, flejes, barras laterales. 3 Mes Téc. Oper. o o o o
Revisión y limpieza de bomba de vacío 3 Mes Téc. Oper. o o o o
6 Mes Téc. Oper. o o
1 Año Téc. Eléctr. o
Panasonic Peruana S: A. Envoltura metálica UM-3
Planta de Pilas - Mantenimiento
PROGRAMA ANUAL DE MANTENIMIENTO AUTÓNOMO
MÁQUINA TRABAJOS A REALIZAR FREC. EJECUTA
AÑO 2016 AÑO 2017
Semanal Operador oooo oooo oooo oooo
Diario Operador
oooo oooo oooo oooo
Revisión de Estación de Alimentación y 
sistema de plaquetas.
Diario Téc. Oper.
oooo oooo oooo oooo
o o
Regulación de luz de pestañado. Revisión de 
levas, moldes y cabezales. Pestañadora.
1 Mes Téc. Oper. o o o o o o
Elaboración propia






Sopletear máquina y limpiar área de trabajo 
final de la jornada.
Revisar/reparar/limpiar Tablero , motor y 
sistemas eléctricos




















ABR MAY JUN JUL AGO SET OCT NOV DIC ENE FEB MAR
Limpiar la máquina manualmente. Diario Operador
Sopletear carril de transporte de plaquetas. 4 al día Operador
Revisar nivelde aceite y grasa. Rellenar. Diario Operador
Revisar graseras, mangueras, conexiones.
Limpieza de filtro de aceite.
Revisión de chupon y uña de suministro Diario Téc. Oper.
Revisión de estación de enrollado de envol. Diario Téc. Oper.
Rev. Del sistema de lubricación y aire Diario Téc. Oper.
Revisión de estación de Pre-doblez Diario Téc. Oper.
Revisar pestañadora: Sist. Mecán/Eléctricos 3 Mes Mec./Eléc. o o o o
Revisar y cambiar uñas, flejes, barras laterales. 3 Mes Téc. Oper. o o o o
Revisión y limpieza de bomba de vacío 3 Mes Téc. Oper. o o o o
6 Mes Téc. Oper. o o









o o o o o o o o o
oooo oooo oooo oooo oooo
o o
oooo oooo oooo oooo ooooSemanal Operador oooo
Regulación de luz de pestañado. Revisión de 
levas, moldes y cabezales. Pestañadora.
1 Mes Téc. Oper.
Revisar/reparar/limpiar Tablero , motor y 
sistemas eléctricos
Sopletear máquina y limpiar área de trabajo 
final de la jornada.
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Dpto./Sec.: Instrucción de Operación Nombre de la Operación















1. OBJETIVOS Y ALCANCE
Operación de formación de envoltura para todos los modelos a partir
de plaquetas UM-3.
2. PROCEDIMEITNO DE TRABAJO
2.1. Alimente con plaquetas al bajante (asegúrese que sea en la
dirección adecuada)
2.2. Doblado de los extremos de la plaqueta.
2.3. Asegúrese visualmente que la envoltura formada por el mandril
tenga una abertura entre 0.5 y 1.2mm.
2.4. Después del pestañado de la envoltura (reborde), chequee la
altura tomando 8 piezas por día y regístrelo en el formato
SG\IFT\EM\03\02.
2.5. Verifique que la envoltura no tenga golpes o deformaciones, que
el reborde no esté golpeado o tenga ondulaciones y que la abertura no
vaya a romper el  PVC.
OBSERVACIONES
Asegúrese que ninguno de los siguientes defectos este ocurriendo:
- Envoltura golpeada
- Envoltura deformada
- Envoltura con reborbe golpeado.
- Envoltura rayada.
- Abertura de la envoltura muy cerrada o abierta
- Otros.
* Si las envolturas presentan alguno de estos defectos, sepárelos e
informe inmediatamente a su jefe.
* Chequee que las plaquetas no estén golpeadas o deformadas antes
de procesarlos.
* Verifique permanentemente la calidad del producto que sale 
de la máquina body.
* Por ser máquinas de alta velocidad debe lubricar 
constantemente las partes móviles.




Uso de implementos de seguridad
Uso eficiente de materias primas
Herramientas y/o Equipos Requeridos
-Vernier
- Las labores de mantenimiento se efectúan de acuerdo al progama de 
mantenimiento preventivo.
- Revisar que todas las herramientas y/o equipos esten calibrados
Materiales
Consideraciones de Seguridad y Ambiente
a) Efectuar la limpieza de la máquina cuando se encuentra apagada.
b) Usar los implementos de seguridad recomendados:
protector auditivo, guantes, zapatos de seguridad.
c) Mantener su estación de trabajo limpio y ordenado.
d) Contabilizar los productos no conformes de la jornada de trabajo y
almacenarlo para su disposición final al almacén de residuos según la
instrucción SGA\ITR\14.
e) Sea cuidadoso con las partes en movimiento de la máquina. No realice
reparaciones con máquina funcionando.
f) Antes de realizar mantenimiento o reparación de máquina colocar la
etiqueta magnética o reparación de máquina colocar la etiqueta magnética
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- Las labores de mantenimiento se efectúan de acuerdo al progama de 
mantenimiento preventivo.
- Revisar que todas las herramientas y/o equipos esten calibrados
1. OBJETIVOS Y ALCANCE
Operación de troquelado en plaquetas para todos los modelos a partir 
de plaquetas UM-3.
2. PROCEDIMIENTO DE TRABAJO
2.1. Alimente las tiras del troquel, aseguresé que sea en la direción 
correcta y que la impresión sea hacia abajo.
2.2. Troquele la tira impresa y verifíque permanentemente el paso de 
la prensa troqueladora. Cualquier falla haga las regulaciones del caso.
2.3. Acomodé cuidadosamente las plaquetas troqueladas en cajas.
2.4. Verificar el estado de las cuchillas de la matriz tomando 2 
plaquetas de cada prensa  1 vez por semana, midiendo el espesor de 
los bordes y registrando en el formato SG\IFT\EM3\03\02.
2.5. Los esqueletos de troquelado, pesarlos para su disposición en el 
almacén de resíduos sólidos y registrarlos de acuerdo a la instrucción 
SGA\ITR\AR\14.
OBSERVACIONES
En caso de duda mida el tamaño de la Hoja:
- Ancho:106.10 ± 0.10 m.m
- Largo: 806.50 m.m
- Espesor: 0.19 ± 0.01 m.m
* Separe los productos no conformes imputables al proveedor para su 
posterior devolución.





Consideraciones de Seguridad y Ambiente
-  Usar los implementos de seguridad recomendados:
protector auditivo, guantes, zapatos de seguridad.
Los esqueletos de hojalata troquelada, deben ser ordenados, pesados y
registrados para su disposición final en el almacén de resíduos sólidos.
- Efectuar la limpieza de la máquina cuando se encuentre apagada, nunca
cuando este funcionando.
- Mantenener su lugar de trabajo limpio y ordenado.
- No utilicé petróleo en la limpieza de los pisos.
- Antes de realizar mantenimiento o reparación de máquina colocar la
etiqueta magnética "PELIGRO - NO ENCENDER" cerca de la llave de
encendido de la máquina.'troquelado de plaquetas'
Contramedida
Uso de implementos de seguridad
Uso eficiente de materias primas












Largo: 49.6  ± 0.1 m.m
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- Las labores de mantenimiento se efectúan de acuerdo al progama de 
mantenimiento preventivo.
- Revisar que todas las herramientas y/o equipos esten calibrados
1. OBJETIVOS Y ALCANCE
    Operación de cortado de ojalata para todos los modelos UM-3.
2. PROCEDIMIENTO DE TRABAJO
    El operador debe:
2.1. Antes de iniciar el corte continuo de hojalatas, verificar en la 1ra hoja de cada paleta que
la cuchilla de corte (tira N°1) incida sobre registro, si se comprueba un desfase corregir el
tope de la hoja del lado que corresponda hasta que la cuchilla indicada coincida con el registro.
2.2. Realizar inspección visual de las hojalatas antes de cortarlos; narque con plumón indeleble
los productos no conformes de impresión, hojalata que tengan mas de cinco plaquetas no
conformes deben ser separados para su devolución al proveedor.
2.3. Una vez realizada el corte de la primera hojalata de un paquete, verificar el ancho de cada
una de las tiras y el espesor de una de ellas y registrarlos en el formato SGC\IFT\EM3\01\01.
2.4. Verificar el estado de las cuchillas tomando 7 muestras de tiras 1 vez por semana, midiendo
el espesor de los bordes y registrándolo en el formato SGC\IFT\EM3\01\03. En caso esté fuera
de especificación tome las medidas correctivas del caso.
2.5. Asegurar que la hoja a cortar encaje plenamente entre las uñas llevadoras.
2.6. Corte grupos de aproximadamente 200 hojalatas para luego almacenar el material cortado
en tiras.
2.7. Una vez culminado con el corte de un paquete de hojalata registrar los datos que indica el
ticket, la cantidad de hojalatas cortadas, cantidad de hojalatas defectuosas y diferencia con lo
reportado por el proveedor en el formato SGC\IFT\EM3\01\02.
2.8. Coloque nuevamente el contómetro en cero e inicie el corte de un nuevo paquete.
2.9. Los sobrantes de hojalata (fletes), pesarlos para su disposición alalmacén de residuos.
OBSERVACIONES
* Retirar las tiras mal cortadas (pasadas por encima de la uña).
* Asegúrese que los siguientes productos no conformes de impresión no deben seguir en el
proceso productivo:
-Hojalata con mala impresión.
-Hojalata con impresión borrosa.
-Hojalata con rayas blancas en el logotipo (ventanas).
-Hojalata con la impresión corrida o manchada.
-Hojalata rayada.
-Otros.
* En casp que alguno de estos problemas esté ocurriendo, 
informe inmediatamente a su jefe.
* No toque hojalatas o tiras con las manos sucias, húmedas o 
sudorosas.




Consideraciones de Seguridad y Ambiente
a) Efectuar la limpieza de la maquina cuando se encuentra apagada.
b) Usar los implementos de seguridad recomendados:
protector auditivo, guantes, zapatos de seguridad.
c) Mantener su estación de trabajo limplio y ordenado.
d) Contabilizar los productos no conformes de la jornada de trabajo y
almacenarlo para su disposicion final al almacén de residuos segun la
instruccion SGA\ITR\14.
e) Sea cuidadoso con las partes en movimiento de la máquina. No realice
reparaciones con máquina funcionando.
f) Antes de realizar mantenimiento o reparación de máquina colocar la
etiqueta magnética o reparación de máquina colocar la etiqueta magnética
"PELIGRO - NO ENCENDER" cerca a la llave de encendido de la máquina.
Contramedida
Uso de implementos de seguridad
Uso eficiente de materias primas


















9.2 ± 0.10 mm
Espesor de la tira más la rebaba:
0.19 + 0.06/ - 0.0 mm















































































































































































































ABR MAY JUN JUL AGO SET OCT NOV DIC ENE FEB MAR
Engrasar los ejes portacuchillas Diario Operador
Revisar y/o cambiar cadena de motor Mes Téc. Linea o o o o o o o o o o o o
Revisar cambiar cadena de sist. Transmisión Mes Téc. Linea o o o o o o o o o o o o
Revisar los anillos de jebe de cuchillas 4 Mes Operador o o o
Afilar cuchillas 4 Mes Téc. Linea o o o
Cambiar aceite al reductor 6 Mes Téc. Linea o o
o
Engrasar cadena de transmisión sprockets, 
engranajes, chumaceras.
 Mes Operador o
Elaboración Propia
o oo
Panasonic Peruana S: A. Envoltura metálica UM-3
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1 Common Bed 1 Repuesto
1  vez cada 48 
meses
0 3 meses 1
2 Common Table 1 Repuesto
1  vez cada 48 
meses





1  vez cada 48 
meses





1  vez cada 48 
meses
0 3 meses 1
5 Base Oil Pump 1 Pintado
1 vez cada 24 
meses
0 0 0
6 Main Shaft 1 Repuesto
1  vez cada 24 
meses
15 días 0 1
7
Bushing (A) Main 
Shaft
1 Repuesto
1 vez cada 24 
meses
10 días 0 1
8
Bushing (B) Main 
Shaft
1 Repuesto
1 vez cada 24 
meses
10 días 0 1
9
Bushing (C) Main 
Shaft
1 Repuesto
1 vez cada 24 
meses
10 días 0 1
10
Cover Plate, Main 
Shalft
1 Repuesto
1 vez cada 24 
meses
0 3 meses 1


































11 Cover 1 Repuesto
1 vez cada 24 
meses
0 3 meses 2
12 End Plate 1 Repuesto
1vez cada 24 
meses




1 vez cada 6 
meses
0 0 0
14 Pully Motor 1
Mantenimien
to




Carrier Bar Bracket 
A
1 Repuesto
1 vez cada 6 
meses
0 3 meses 2
16 Carrier Bar 1 Repuesto
1 vez cada 6 
meses
0 3 meses 2
17 Double finger Bar 1 Repuesto
1 vez cada 6 
meses
0 3 meses 2
18 Distance Piece 1 Repuesto
1 vez cada 6 
meses
0 3 meses 2
19 Guide Steel 1 Repuesto
1 vez cada 6 
meses
0 3 meses 2
20 Friction Bar (L) 1 Repuesto
1 vez cada 6 
meses



































21 Wear Steel (L) 1 Repuesto
1 vez cada 18 
meses
0 3 meses 1
22 Side Gauge (L) 1 Repuesto
1 vez cada 18 
meses
0 3 meses 1
23 Side Gauge (R) 1 Repuesto
1 vez cada 18 
meses
0 3 meses 1
24 Friction Bar (R) 1 Repuesto
1 vez cada 18 
meses
0 3 meses 1
25 Wear Steel (R) 1 Repuesto
1 vez cada 18 
meses
0 3 meses 1
26 Carrier Bar Bracket 1 Repuesto
1 vez cada 18 
meses





1 vez cada 24 
meses
30 días 0 1
28 Bevel gear D25 1
sms 3.5 - 30 R
Repuesto
1 vez cada 36 
meses
0 3 meses 1
29 Bevel gear D40 1
sms 3.5 - 30L
Repuesto
1 vez cada 36 
meses
0 3 meses 1
30 Rod End 1 Repuesto
1 vez cada 36 
meses

































31 Carier Crank 1 Repuesto
1 vez cada 36 
meses
0 3 meses 1
32 Pin Crank 1 Repuesto
1 vez cada 36 
meses
0 3 meses 1
33 Washer 1 Repuesto
1 vez cada 36 
meses
0 3 meses 1
34 Slide Carrier 1 Repuesto
1 vez cada 36 
meses
0 3 meses 1
35 Coneccion slider 1 Repuesto
1 vez cada 36 
meses
0 3 meses 1
36 Turn Back Scew 1
M16 x P2
Repuesto
1 vez cada 36 
meses
0 3 meses 1
37 Turn Back Screw 2 Repuesto
1 vez cada 36 
meses
0 3 meses 1
38 Holder  Bar 1 Repuesto
1 vez cada 36 
meses
0 3 meses 1
39 collar 1 Repuesto
1 vez cada 36 
meses
0 3 meses 1
40 Adjustin Collar 1 Repuesto
1 vez cada 36 
meses





































1 vez cada 36 
meses
0 3 meses 1
42 Friction Bar 1 Repuesto
1 vez cada 36 
meses
0 3 meses 1
43
Clamp Friction Bar 
1
1 Repuesto
1 vez cada 36 
meses
0 3 meses 1
44
Clamp Friction Bar 
2
1 Repuesto
1 vez cada 36 
meses
0 3 meses 1
45
Clamp Friction Bar 
3
1 Repuesto
1 vez cada 36 
meses
0 3 meses 1
46
Clamp Friction Bar 
4
1 Repuesto
1 vez cada 36 
meses
0 3 meses 1
47
Clamp Friction Bar 
5
1 Repuesto
1 vez cada 36 
meses
0 3 meses 1
48 Joint Plate 1 Repuesto
1 vez cada 36 
meses
0 3 meses 1
49 Separate Finger 2 Repuesto
1 vez cada 12 
meses
30 días 0 2
50 Feed Finger B 8 Repuesto
1 vez cada 6 
meses


































51 Top Finger 8 Repuesto
1 vez cada 6 
meses
30 días 0 8
52 Friction Block A 2 Repuesto
1 vez cada 6 
meses
30 días 0 2
53 Friction Block B 16 Repuesto
1 vez cada 6 
meses
30 días 0 16
54 Friction Block C 1 Repuesto
1 vez cada 6 
meses
30 días 0 1
55 Spring L 3 Repuesto 4 veces al mes 15 Días 0 6
56 Spring S 3 Repuesto 4 veces al mes 15 Días 0 6
57 Holder Slide Shaft 2 Repuesto
1 vez cada 36 
meses





1 vez cada 36 
meses





1 vez cada 36 
meses





1 vez cada 36 
meses


































61 Bumping Conector 1 Repuesto
1 vez cada 48 
meses





1 vez cada 48 
meses





1 vez cada 36 
meses





1 vez cada 36 
meses
0 3 meses 1
65 Turn Back Screw 1
                      M20
Repuesto
1 vez cada 48 
meses





1 vez cada 12 
meses
0 3 meses 1
67 Conecting Rod 1 mantenimiento 1 vez cada mes 0 0 0
68 Bush For DF-68 1 mantenimiento 1 vez cada mes 0 0 0
69 Connectin Pin 1 Repuesto
1 vez cada 48 
meses





1 vez cada 48 
meses


































71 Spring Holder 2 Repuesto
1 vez cada 6 
meses
30 dias 0 2
72 Nut 4
                   M 20 P 1.5





1 vez cada 24 
meses
0 3 meses 1
74 Suction Cam 1 Repuesto 1 vez cada mes 0 3 meses 1
75 Slide Yoke 1 Repuesto
1 vez cada 36 
meses
0 3 meses 1
76 Suport Plate 1 mantenimiento 1 vez cada mes 0 0 0
77 Collar Suction Yoke 1 Repuesto
1 vez cada 3 
meses
0 3 meses 1
78 Stack Guide Holder 2 Repuesto
1 vez cada 36 
meses
0 3 meses 2
79
Slide Guide suction 
Joke
1 Repuesto
1 vez cada 36 
meses
0 3 meses 1
80 Stack Guide 1 Repuesto
1 vez cada 36 
meses


































81 Holder Stack Guide 2 Repuesto
1 vez cada 24 
meses
0 3 meses 2
82
Stack Guide Front 
Rear
2 Repuesto
1 vez  cada 24 
meses
0 3 meses 2
83 Stack Guide Side 1 Repuesto
1 vez cada 24 
meses





1 vez cada 12 
meses
0 3 meses 1
85 Sucction Rod 1 Repuesto
1 vez cada 12 
meses
30 días 0 1
86 Collar suction Rod 1 Repuesto
1 vez cada 6 
meses
30 días 0 1
87 Casing 1 Repuesto
1 vez cada 48 
meses
0 3 meses 1
88 Base Oil Pump 1 mantenimiento 1 vez cada mes 0 0 0
89 Inserting Bracket 1 mantenimiento 1 vez cada mes 0 0 0
90 Slide Housing 1 Repuesto
1 vez cada 24 
meses


































91 1 KIT Repuesto
1 vez cada 48 
meses
0 3 meses 1
92 Shaft Holder 4 Repuesto
1 vez cada 48 
meses
0 3 meses 4
93 Inserting Cam 1 Repuesto
1 vez cada 12 
meses
0 3 meses 1
94 1 Repuesto
1 vez cada 48 
meses
0 3 meses 1
95
Inserting Cam Roll 
Pin
1 Repuesto
1 vez cada 24 
meses
30 días 0 1
96 Roll 1 Repuesto
1 vez cada 6 
meses
30 días 0 1
97 Ilder Pin 1 Repuesto
1 vez cada 6 
meses
30 días 0 1
98 Ilder Boss 1 Repuesto
1 vez cada 6 
meses
30 días 0 1
99 Ilder Block 1 Repuesto
1 vez cada 24 
meses
0 3 meses 1
100 Ilder Lever 1 Repuesto
1 vez cada 24 
meses






































1 vez cada 12 
meses
15 días 0 2
102 Cylinder Support 1 mantenimiento 1 vez cada mes 0 0 0
103 Friction Inserting 1 mantenimiento 1 vez cada mes 0 0 0
104 Gauge Finger 2 Repuesto
1 vez cada 12 
meses
0 3 meses 2
105 Guide Inserting 1 Repuesto
1 vez cada 12 
meses
0 3 meses 2
106 Forming Cylinder 1 Repuesto
1 vez cada 3 
meses
30 dias 0 2
107 Stopper Gauge 1 mantenimiento 1 vez al mes 0 0 0
108 Bracket Tention 1 Repuesto
1 vez cada 24c 
meses
0 3 meses 1
109 Finger Inserting 1 Repuesto
1 vez cada 24c 
meses
0 3 meses 1
110 Friction Plate 1 Repuesto
1 vez cada 12 
meses



































Set Plate Inserting 
Guide
1 Repuesto
1 vez cada 24 
meses
30 días 0 1
112 Set Plate Finger 1 Repuesto mantenimiento 0 0 0
113
Set Collar Eject 
Shaft
1 Repuesto
1 vez cada 12 
meses
0 3 meses 1
114 Spacer 1 Repuesto
1 vez cada 12 
meses
0 3 meses 1
115 Gear Holder 1 Repuesto
1 vez cada 12 
meses
0 3 meses 1
116 Coupling 2 CR - B 120 Repuesto mantenimiento 0 0 0
117 Hand Wheel 1 Repuesto mantenimiento 0 0 0
118 Ilder Gear 1 Repuesto mantenimiento 0 0 0
119 Drive Sprocket 2
50 - 20T
Repuesto mantenimiento 0 0 0
120 Shaft Inserting Cam 1 Repuesto
1 vez cada 24 
meses


































121 Shaft Forming Drive 1 Repuesto
1 vez cada 24 
meses
30 dias 0 1
122 Shaft Eject Cam (L) 1 Repuesto
1 ves cada 24 
meses
30 dias 0 1
123 Shaft Eject Cam (R) 1 Repuesto
1 vez cada 24 
meses
30 dias 0 1
124 Counter Shaft 1 Repuesto
1 vez cada 6 
meses





1 vez cada 12 
meses





1 vez cada 6 
meses
30 dias 0 6
127 Pin Friction Plate 3 Repuesto
1 vez cada 48 
meses
30 dias 0 3
128
Set Plate Cylinder 
Holder
1 Repuesto
1 vez cada 24 
meses
0 3 meses 1
129 Insetin Guide 1 Repuesto
1vez cada 24 
meses





1 vez cada 36 
meses


































131 Bearing Holder 1 Repuesto
1 vez cada 36 
meses
0 3 meses 1
132 Cover 1 1 Repuesto
1 vez cada 36 
meses
0 3 meses 1
133 Cover 2 1 Repuesto
1 vez cada 36 
meses
0 3 meses 1
134 Cover 3 2 KIT Repuesto
1 vez cada 36 
meses
0 3 meses 2
135 Drum Gear 1 Repuesto
1 vez cada 48 
meses
0 1 año 1
136 Forming Rubber 2 Repuesto
1 vez cada 3 
meses
1 mes 0 4
137 Roller stand (A) 1 Repuesto
1 vez cada 24 
meses
0 3 meses 1
138 Roller stand (B) 1 Repuesto
1 vez cada 24 
meses
0 3 meses 1
139 Roller Set Plate 1 Repuesto
1 vez cada 24 
meses
0 3 meses 1



































Bracket Guide Roll 
UP
3 mantenimiento 1 vez al mes 0 0 0
142
Bracket Guide Roll 
Down





1 vez cada 36 
meses
0 3 meses 1
144 Slide Base 1 Repuesto
1 vez cada 36 
meses
0 3 meses 1
145 Cylinder Holder 1 Repuesto
1 vez cada 48 
meses
0 3 meses 1
146 Base Oil Pump 1 mantenimiento 1 vez al mes 0 0 0
147 Collar 8 Repuesto
1 vez cada 6 
meses
0 3 meses 8
148 Guide Roller 4 Repuesto
1 vez cada 6 
meses





1 vez cada 48 
meses
0 3 meses 2


































151 Guide 2 Repuesto
1 vez cada 24 
meses
0 3 meses 0
152 Bracket Conveyor 1 Repuesto
1 vez cada 48 
meses
0 3 meses 0
153 Conveyor Pulley S 1 Repuesto
1 vez cada  6 
meses
0 3 meses 0
154 Conveyor Pulley L 1 Repuesto
1 cada 6 
meses





1 cada 36 
meses
0 3 meses 0
156 Velt Conveyor 1 490 X LO37 mantenimiento
1 ves cada 3 
meses
0 0 0
157 Adjust Screw 1
                                        M 12
Repuesto
1 vez cada 36 
meses
30 días 0 1
158 Adjust Holder 1 mantenimiento 1 vez al mes 0 0 0
159 Set Screw 1
                                           MB
Repuesto
1 vez cada 12 
meses
0 0 0
160 Holder Slide Shaft 2 Repuesto




































161 Valve Cam Ejector 1 mantenimiento 1 vez al mes 0 0 0
162 Cover 1 mantenimiento 1 vez al mes 0 0 0
163 Cover 1 mantenimiento 1 vez al mes 0 0 0
164 Cover 1 mantenimiento 1 vez al mes 0 0 0
165 Suction Rubber 1 Repuesto 1 cada 3 días 1 día 0 30
166 Ejector 1 mantenimiento 1 vez al mes 0 0 0
167 Valve Ejector 1 VZM 550 - 01 - 01S mantenimiento 1 vez al mes 0 0 0
























1 BODDY MARKER UM-3 TOHO METAL INDUSTRIES CO., LTD. TD-031 2007 JAPON
2 BODDY MARKER UM-3 TOHO METAL INDUSTRIES CO., LTD. TD-031 2007 JAPON
3 PRENSA TROQUELADORA YAMADA DOBBY CO., LTD. OY-1002 OR 1975 JAPON
4 PRENSA TROQUELADORA YAMADA DOBBY CO., LTD. OY-1002 OR 1978 JAPON
5 PRENSA TROQUELADORA YAMADA DOBBY CO., LTD. OY-1002 OR 1980 JAPON





Panasonic Peruana S. A.
LISTADO DE MÁQUINAS EN ENVOLTURA METÁLICA UM-3
Envoltura Metálica 
Elaboración propia










DOUBLE BLANK 1 JAMMED 523 597 676 1796 3069 16% 16%
DOUBLE BLANK 2 JAMMED 428 489 537 1454 2480 13% 29%
CHUTE OVER FLOW 385 520 512 1417 2449 13% 42%
DISCHARGUE TROUBLE 381 487 521 1389 2397 13% 55%
CALL BLANK 387 504 496 1387 2387 13% 68%
SUCTION TROUBLE 414 476 498 1388 2362 12% 80%
DOUBLE BLANK 3 JAMMED 392 473 508 1373 2354 12% 92%
EMERGENCY STOP 283 325 247 855 1427 8% 100%
MAIN MOTOR O.L. 0 0 0 0 0 0% 100%
VACUM PUMP MOTOR O.L. 0 0 0 0 0 0% 100%
PUMP MOTOR O.L. 0 0 0 0 0 0% 100%
FLANGER MOTOR O.L. 0 0 0 0 0 0% 100%
DISCHAR. CONV. MOTOR O.L. 0 0 0 0 0 0% 100%
TURN ROLLER MOTOR O.L. 0 0 0 0 0 0% 100%
RUNAWAY MOTOR O.L. 0 0 0 0 0 0% 100%
FLANGER EJECT MOTOR O.L. 0 0 0 0 0 0% 100%
OVER LOAD (O. L.) 0 0 0 0 0 0% 100%
LOW AIR PRESURE 0 0 0 0 0 0% 100%

























SEMANA 1 2 3 4 1 2 3 4
Reduciendo las paradas 
de producción aumenta 



















Necesita material para 





Necesita stock de 
repuestos
Mantenimiento Mantenimiento Torno / fresador OK
Las piezas desgastadas 
generan que la 
productividad baje
Mantenimiento Envoltura Metálica Mecánicos de línea OK
Necesita estar la 
máquina bien lubricada 
Mantenimiento / 
Producción
Envoltura Metálica Mecánicos de línea OK
Elavoración Propia
Panasonic Peruana S. A.
PLAN    DE   ACCIÓN
NOMBRE DE LA ACTIVIDAD :
Objetivo:





H. S. / J. D.
  REVISIÓN 
O 
RESULTADO
¿QUE?                                                                                    
(Actividad o acción)
MANTENIMIENTO / PRODUCCIÓN
1.6 revisión de bomba de aceite y 
tuverias de lubricación.
1.5 Cambio de piezas desgastadas.
1.4 Fabricación de piezas de máquina 
que esten desgastadas.
1.3 Compra de materiales para 
fabricación de repuesos
1. PARA DEMASIADO LA MÁQUINA 
BODDY UM-3
1.1 Estudiar las causas del mayor 
porcentaje de paradas de máquina.
1.2 Programación de un mantenimiento 
autónomo.
Dpto. / Sec. / Linea:




AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN LA MÁQUINA BODDY UM-3 
75% DE PRODUCTIVIDAD




















Anexo 41   Orden de Compra 
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CAN St ock COST
Mes/Día                                               NOVIEMBRE 2016 CUMPLI-
MIENTO
PLAN DE TRABAJO MENSUAL
N° REPUESTO ESQUEMA SECCIÓN
EM. UM - 
3
1 2 S/.359.0 OK
EM. UM - 
3
1 1 S/.796.0 OK
EM. UM - 
3
1 0 S/.264.0 OK
EM. UM - 
3
1 0 S/.226.0 OK
EM. UM - 
3
1 0 S/.351.0 OK
EM. UM - 
3
1 1 S/.351.0 OK
EM. UM - 
3
1 0 S/.351.0 OK
EM. UM - 
3
1 0 S/.351.0 OK
EM. UM - 
3
1 0 S/.351.0 OK
EM. UM - 
3
1 2 S/.351.0 OK









EM - 14399 Distance Piece
EM - 14400 Guide Steel
EM - 14401 Friction Bar (L)
Carrier Bar Bracket 
A
Carrier Bar
EM - 14398 Double finger Bar
OK
EM - 14397






















OT 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30
SG\FT\MQ\14\01 versión 02
PANASONIC PERUANA S.A.
PLAN DE TRABAJO MENSUAL
CAN Stock COST
Mes/Día                                                      NOVIEMBRE 2016 CUMPLI-
MIENTO
Friction Bar
EM. UM - 
3
N° REPUESTO ESQUEMA SECCIÓN
FABRICACIÓN DE REPUESTO
PLANTA DE PILAS
MANTENIMIENTO M. Rondán V°B°
OK
21 S/.309.0
Clamp Friction Bar 
1





Clamp Friction Bar 
2
EM. UM - 
3
Clamp Friction Bar 
3




Clamp Friction Bar 
4





Clamp Friction Bar 
5





EM. UM - 
3 OK
01 S/.369.0Separate Finger






EM. UM - 
3
Top Finger










1 0 S/.239.0EM - 14409 Carrier Bar Bracket
EM. UM - 
3 OK
1 5 S/.769.0EM - 14408
Housing, Vertical 
Shaft

































OT 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30
SG\FT\MQ\14\01 versión 02
PANASONIC PERUANA S.A.
PLAN DE TRABAJO MENSUAL
FABRICACIÓN DE REPUESTO
PLANTA DE PILAS
MANTENIMIENTO M. Rondán V°B°
16 8 S/.1,849
CAN Stock COST
Mes/Día                                                   DICIEMBRE 2016 CUMPLI-
MIENTO
Friction Block B
EM. UM - 
3
N° REPUESTO ESQUEMA SECCIÓN
Friction Block C









3 24 S/.174.0Spring S




EM - 14400 Holder Slide Shaft
EM. UM - 
3 OK
1 2 S/.359.0EM - 14401 Strap Eccentric Cam







EM. UM - 
3 OK
1 0 S/.209.0EM - 14403
Lower Plate 
Bumping


































































Anexo 47   Orden de trabajo de Mantenimiento 2 
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Panasonic Peruana S. A.
1 2 3 4 5 8 9 10 11 12 15 17 18 19 23 24 TOTAL
387187 381858 389404 388895 307860 393611 376855 329893 392003 292778 357421 392552 375219 301107 405662 391361 5863666
205 215 201 208 150 198 220 216 197 175 246 195 226 162 178 201 3193
35 36 34 37 22 39 27 25 36 21 24 28 31 34 23 20 472
33 26 26 27 32 24 33 31 40 37 27 27 26 21 33 33 476
24 30 48 40 37 30 29 40 37 23 25 35 20 32 33 31 514
28 28 35 39 22 25 25 20 36 33 33 36 32 30 35 27 484
37 38 31 30 26 24 36 39 37 36 35 29 23 27 31 36 515
36 22 26 29 24 27 26 34 29 27 28 26 39 30 26 38 467
25707 23962 26196 21803 17477 24120 25469 22718 26382 15045 26707 27267 22910 15819 26057 24254 371893





CONTROL DE DEFECTOS DE ENVOLTURA METALICA UM-3


















# Rolado en vacio
% DEFECTUOSAS




















Panasonic Peruana S. A.
1 2 5 6 7 8 9 12 13 14 15 16 19 20 21 22 23 26 27 28 TOTAL
383785 310016 344603 402893 404239 304222 372303 391749 353535 386069 301017 281784 379391 386000 406944 387311 289699 393397 392118 397668 7268743
215 148 192 182 159 154 231 200 258 212 162 186 221 206 179 205 179 198 201 194 3882
30 36 40 37 34 50 40 49 55 46 55 43 33 35 53 32 43 53 45 46 855
42 46 43 37 41 54 43 50 49 48 50 32 33 39 54 44 31 31 45 54 866
49 48 45 41 36 43 55 43 40 40 41 49 39 39 40 40 55 34 30 32 839
51 50 40 36 37 38 33 41 48 34 36 36 37 40 37 37 30 51 41 36 789
35 52 30 50 39 54 41 53 48 37 50 55 55 47 46 51 35 37 50 37 902
52 31 36 42 50 41 39 39 49 45 48 49 36 54 37 42 30 54 45 41 860
21956 16621 24763 25964 15784 18198 22246 24476 22076 21781 15803 18252 22176 26046 23989 25443 15277 24243 23426 22786 431306





CONTROL DE DEFECTOS DE ENVOLTURA METALICA UM-3








































Panasonic Peruana S. A.
3 4 5 6 7 10 11 12 14 15 17 18 19 20 21 22 24 25 26 27 28 TOTAL
359182 377571 361777 351909 293666 275301 350356 400440 309154 309154 289135 390921 392703 385321 382835 306176 317951 390640 313656 386113 270494 290941
246 221 241 256 172 125 186 188 145 178 200 203 213 217 156 135 199 162 204 175 173 3995
50 39 35 43 46 43 50 47 48 44 41 39 45 35 36 53 32 53 50 52 32 913
40 35 33 44 34 46 52 33 54 50 40 38 47 43 44 36 40 41 40 50 46 886
34 39 32 39 49 33 33 49 52 47 36 46 36 42 36 45 33 49 46 45 32 853
46 34 43 53 36 39 43 47 45 34 44 54 41 41 37 44 33 47 53 43 36 893
36 49 32 53 36 45 36 45 51 51 39 40 48 45 49 39 48 48 40 43 34 907
50 32 45 34 32 50 33 36 37 41 48 36 44 40 43 37 35 52 39 37 47 848
25274 24379 26173 25571 16575 15369 23591 24623 20037 16944 25745 21872 22250 21941 15297 18197 26717 25076 27755 21007 18622 463015















FALLAS Tiempo /Minutos 
Defectos boddy
# Rolado en vacio
% DEFECTUOSAS
Elaboración:Propia
CONTROL DE DEFECTOS DE ENVOLTURA METALICA UM-3

























Panasonic Peruana S. A.
9 10 11 12 13 14 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 TOTAL
330377 335305 334546 334631 331420 330499 418775 420817 429646 420267 425999 413271 407670 410008 336135 334479 332732 339228 341090 7026895
121 115 117 118 119 123 168 164 152 168 160 178 188 186 118 121 120 112 110 2658
26 35 26 35 33 24 26 25 35 29 35 32 36 27 24 35 26 34 32 575
25 24 31 26 24 35 36 25 33 32 25 24 28 27 25 33 36 25 34 548
25 32 29 33 25 35 25 25 31 33 36 35 25 32 35 32 27 28 31 574
27 26 29 34 27 36 26 33 28 28 35 27 28 34 26 27 36 33 24 564
33 32 36 29 26 26 24 30 31 32 28 27 24 28 31 34 29 24 25 549
34 36 26 36 31 30 24 36 36 31 28 25 34 33 26 30 25 30 28 579
15253 14510 13877 13076 15614 13715 19964 20709 20260 18448 18314 18459 17055 16111 11598 11130 13589 12698 12236 296616















FALLAS Tiempo /Minutos 
Defectos boddy
# Rolado en vacio
% DEFECTUOSAS
Elaboración:Propia
CONTROL DE DEFECTOS DE ENVOLTURA METALICA UM-3

























Panasonic Peruana S. A.
1 2 3 6 7 8 9 10 13 14 15 16 17 20 21 22 23 24 TOTAL
331734 342745 331034 334624 329456 334780 327452 319463 333896 326378 325470 322892 326483 320495 330173 328465 335884 338564 5939988
125 110 124 120 125 119 148 160 132 149 154 160 152 159 127 131 122 118 2435
28 25 28 27 24 20 20 20 24 26 24 24 19 19 26 28 21 20 423
16 26 28 19 27 31 21 27 26 24 23 21 19 28 25 25 28 24 438
27 25 21 27 20 25 29 20 24 24 27 23 25 23 24 24 24 19 431
19 27 23 21 19 28 20 29 23 20 22 20 20 23 30 27 29 26 426
29 23 20 22 20 25 24 25 26 19 27 26 20 21 29 29 24 19 428
26 23 24 21 25 23 28 23 20 29 24 23 19 27 22 20 21 26 424
11121 10606 12522 11739 13409 12268 16155 18405 18762 16887 14593 13840 14667 17732 11271 10182 9069 9202 242432














FALLAS Tiempo /Minutos 
CONTROL DE DEFECTOS DE ENVOLTURA METALICA UM-3







# Rolado en vacio
% DEFECTUOSAS
Elaboración:Propia




















Panasonic Peruana S. A.
1 2 3 6 7 8 9 10 13 14 15 16 17 20 21 22 23 24 27 28 TOTAL
345636 347264 343002 330465 342754 347400 347002 345123 341840 346722 339994 338562 341745 339062 342650 332754 335482 342743 341090 339045 4434769
106 105 113 130 115 108 105 111 114 109 118 121 116 119 115 128 124 114 114 120 2305
21 18 21 14 14 21 12 18 18 21 16 20 16 20 17 18 19 10 18 19 351
16 14 16 20 19 19 16 15 20 13 12 19 16 17 14 15 20 13 13 13 320
22 20 17 20 15 19 13 21 19 14 19 17 13 16 12 13 15 19 13 17 334
13 19 20 18 11 18 16 22 22 20 14 18 15 18 13 20 14 20 16 17 344
16 20 21 14 15 15 15 20 12 14 20 12 19 13 19 20 12 19 16 14 326
15 20 12 20 18 18 20 14 9 16 12 19 15 18 14 15 19 19 15 12 320
10561 9625 8291 8929 7154 7390 9906 7567 8760 7380 7813 7133 7461 8036 7261 8045 8119 7857 9519 7363 164170















FALLAS Tiempo /Minutos 
Defectos boddy
# Rolado en vacio
% DEFECTUOSAS
Elaboración:Propia
CONTROL DE DEFECTOS DE ENVOLTURA METALICA UM-3



































ITEM IMPLEMENTACIÓN CANTIDAD HORAS HOMBRE COSTO UNITARIO SOLES TOTAL
Capacitación 10 12.00S/.                   8.50S/.                                   1,020S/.            
Instructores 4 8.00S/.                     300.00S/.                              9,600S/.            
Volantes / Afiches 1000 0.30S/.                                   300S/.                
Total 10,920S/.          
ITEM REPUESTOS CANTIDAD COSTO REPUESTO CANT. HORAS COST. HORA TOTAL
Cadena (metros) 5 250.00S/.                2 9 1,252.00S/.          
Sprocket 2 208.00S/.                2 9 427.00S/.              
Chumaceras 4 316.00S/.                4 9 2,288.00S/.          
Mangueras (metros) 15 185.00S/.                2 9 12,377.00S/.        
Conecciones neumáticas 18 225.00S/.                1 9 4,351.00S/.          
Chupones 15 15.00S/.                   1 9 11,146.00S/.        
Pisadores 2 350.00S/.                4 9 704.00S/.              
O'Ring 12 25.00S/.                   1 9 301.00S/.              
Portacuchillas 1 200.00S/.                2 9 202.00S/.              
Engranajes 2 360.00S/.                3 9 732.00S/.              
Uñas de suministro 4 120.00S/.                1 9 490.00S/.              
Total 34,270.00S/.        
CAPACITACIONES
MANTENIMIENTO AUTÓNOMO






























ITEM REPUESTOS CANTIDAD COSTO UNITARIO CANTIDAD HORAS COST. HORAS TOTAL
Carrier Bar Bracket A 1 S/.350.00 1 9 S/.359.00
Carrier Bar 1 S/.380.00 2 9 S/.769.00
Double finger Bar 1 S/.255.00 1 9 S/.264.00
Distance Piece 1 S/.145.00 1.5 9 S/.226.50
Guide Steel 1 S/.280.00 1 9 S/.289.00
Friction Bar (L) 1 S/.350.00 0.5 9 S/.351.00
Wear Steel (L) 1 S/.350.00 0.5 9 S/.351.00
Side Gauge (L) 1 S/.350.00 0.5 9 S/.351.00
Side Gauge (R) 1 S/.350.00 0.5 9 S/.351.00
Friction Bar (R) 1 S/.350.00 0.5 9 S/.351.00
Wear Steel (R) 1 S/.350.00 0.5 9 S/.351.00
Carrier Bar Bracket 1 S/.230.00 1 9 S/.239.00
Housing, Vertical shaft 1 S/.380.00 2 9 S/.769.00
Friction Bar Bumping 1 S/.260.00 1 9 S/.269.00
Friction Bar 1 S/.120.00 2 9 S/.249.00
Clamp Friction Bar 1 1 S/.150.00 2 9 S/.309.00
Clamp Friction Bar 2 1 S/.150.00 2 9 S/.309.00
Clamp Friction Bar 3 1 S/.150.00 2 9 S/.309.00
Clamp Friction Bar 4 1 S/.150.00 2 9 S/.309.00
Clamp Friction Bar 5 1 S/.150.00 2 9 S/.309.00
Joint Plate 1 S/.95.00 1 9 S/.104.00
Separate Finger 2 S/.180.00 1 9 S/.369.00
Feed Finger B 8 S/.120.00 1 9 S/.969.00
Top Finger 8 S/.125.00 1 9 S/.1,009.00
Friction Block A 2 S/.115.00 1 9 S/.239.00
Friction Block B 16 S/.115.00 1 9 S/.1,849.00
Friction Block C 1 S/.115.00 1 9 S/.124.00
Spring L 3 S/.55.00 1 9 S/.174.00
Spring S 3 S/.55.00 1 9 S/.174.00
Holder Slide Shaft 2 S/.215.00 1 9 S/.439.00
Strap Eccentric Cam 1 S/.175.00 2 9 S/.359.00
Upper Plate Bumping 1 S/.100.00 2 9 S/.209.00
Lower Plate Bumping 1 S/.100.00 2 9 S/.209.00
Total S/.13,311.50
MANTENIMIENTO PLANIFICADO






























ITEM HERRAMIENTAS CANTIDAD COST. UNITARIO TOTAL
Destornillador Plano 2 S/.35.00 S/.70.00
Destornillador Estrella 2 S/.35.00 S/.70.00
Alicate Mecánico 2 S/.40.00 S/.80.00
Alicate de Punta 2 S/.32.00 S/.64.00
Alicate de Corte 2 S/.35.00 S/.70.00
Alicate de Presión 2 S/.55.00 S/.110.00
Taladro Manual 1 S/.350.00 S/.350.00
Kit Llaves de Boca 1 S/.80.00 S/.80.00
Kit Llaves Allen 2 S/.40.00 S/.80.00
Francesa 12" 1 S/.50.00 S/.50.00
Stilson 12" 1 S/.80.00 S/.80.00
Total S/.1,104.00
ITEM INSUMOS CANTIDAD COST. UNITARIO TOTAL
Grasa       (Gl.) 5 S/.450.00 2,250.00S/.                         
Aceite      (Gl.) 5 S/.300.00 1,500.00S/.                         
Silicona   (Gl.) 15 S/.150.00 2,250.00S/.                         
Trapo       (Kl.) 30 S/.20.00 600.00S/.                             
Lijas         (Pz.) 30 S/.5.00 150.00S/.                             
Petróleo  (Gl.) 20 S/.15.00 300.00S/.                             
Total 7,050.00S/.                         
ITEM SEGURIDAD CANTIDAD COST. UNITARIO TOTAL
Guantes (pares) 5 5 S/.25.00
Lentes 5 15 S/.75.00
Tapones Auditivos 5 35 S/.175.00
Botas de Seguridad (pares) 5 45 S/.225.00
Uniforme 5 50 S/.250.00
Casco 5 30 S/.150.00
Total S/.900.00
ITEM HORAS NO PRODUCIDAS CANTIDAD COST. UNITARIO TOTAL
Hora hombre 6 43.2 S/.259.20
Horas máquina 60 12 S/.720.00
Total S/.979.20
HORAS DE CAPACITACIÓN SIN PRODUCIR
INSUMOS
 MANTENIMIENTO SEGURIDAD Y ENTORNO
 HERRAMIENTAS





1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Introducción al TPM
            - Intriducción
            -  Politica del TPM
            - Objetivos
            - Metas
Pernos y Tuercas
            - Torque
            - Dimensiones y medidas
            - Pulgadas y milimétricas
            - Fierro e inoxidables
Chavetas y Rodamientos
            - Tipo
            - Ajustes
            - Selección
            - Mantenimiento
Transmisiones
             - Cadenas
             - Engranajes
             - Sprockets
             - Mantenimiento
Sistemas Neumáticos
             - Sistemas FRL 
             - Cilindros de Aire
             - Valvulas Electroneumáticas
             - Racores
             - Filtros 
             - Manguras 
             - Mantenimiento
PLAN DE ENTRENAMIENTO DEL PERSONAL
 Panasonic Peruana S. A.
N° ITEM TUTOR














































































































































































































































































































Anexo 74   Validación por el Ingeniero Marcial Castellano 
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